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PROCEDURE DE MISE A JOUR / UPDATE PROCEDURE

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

See update procedure in the manual.

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

Cwm. npouenypy oO6HOBNEHUS B PyKOBOACTBE MO 3KCMyaTaLuun.

Zie hiervoor de update-procedure in de handleiding.

Vedere la procedura di aggiornamento nel manuale.

Zobacz procedure aktualizacji w instrukcji obstugi.

Viz postup aktualizace uvedeny v navodu k pouziti.
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RACCORD GAZ / GAS FITTINGS / GASANSCHLUSS / CONEXION DE GAS / TA3BOBOE COEQUHEHME /
GAS AANSLUITING / COLLEGAMENTO GAS
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i Couper le tuyau de gaz en 4 (Longueur au choix)
(] o — ® [ / Cut the gas pipe into 4 (any length) / Gasrohr in
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Acier - Steel - Stahl - Acero - Staal - Ago .
Aluminium

Inox - Stainless steel - Edelstahl

NOUSE  Tube capillaire / Capillary Pipe / Kapillarrohr

Gaine acier
Steel sheath
Stahlseele
Capillaire buis
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [[I:Dﬂ Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel da a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d’incertitude, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de méme pour son
stockage. S’assurer d’une circulation de I'air lors de I'utilisation.

Plage de température :
Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :
Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :
Jusqu’a 1000m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds)

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a I'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de bridlures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent 'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent I'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de soudage).

© @ 68

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les piéces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s’assurer que celui-ci soit suffisamment froid en attendant au moins 10 minutes
avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’'une torche refroidie eau afin d’étre sir que le liquide
ne puisse pas causer de brllures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

.' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d’air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante.
= Vérifier que 'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs, dégraisser également les piéces
avant de les souder.
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Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support

ou sur un chariot.
Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

% Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.
E!é Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d’incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére inflammable

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

:Q ] Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau

signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d’accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)

car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.
Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des condensateurs soit

déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s’isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,

quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique est fourni par le réseau
public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.

\Q.
:?3'\? Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
|

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures
de protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour les passants ou une
évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

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

* positionner les cables de soudage ensemble — les fixer avec une attache, si possible;

* se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

FR
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* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;
* raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

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

* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

/\ Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d’utiliser ce matériel.
d.. L’exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
5 encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d’installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a co6té du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d’alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d’appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) 'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s’assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de protection
supplémentaires;

h) 'heure du jour ou le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y déroulent. La zone
environnante peut s’étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d’atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNE-
TIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon les recommandations
du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage
du réseau public d’alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d’alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de
soudage a l'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I’arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d’amorgage et de stabilisation d’arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un pres de I'autre a proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois, des objets métalliques
reliés a la piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. Il
convient d’isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la piece a la terre peut, dans certains cas et non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre
des pieces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le raccordement de la piéce a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient
que la connexion soit faite avec un condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problémes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.
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Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Il est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

INSTALLATION DU MATERIEL

* Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10°.

* Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

* Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

« La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
* Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau.

Les courants de soudage vagabonds peuvent détruire les conducteurs de terre, endommager I'équipement et les dispositifs
électriques et causer des échauffements de composants pouvant entrainer un incendie.

- Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, les vérifier régulierement !

- S’assurer que la fixation de la piéce est solide et sans problemes électriques !

- Attacher ou suspendre tous les éléments conducteurs d’électricité de la source de soudage comme le chassis, le chariot et les systemes de levage
pour qu'ils soient isolés !

- Ne pas déposer d’autres équipements comme des perceuses, dispositifs d’affutage, etc sur la source de soudage, le chariot, ou les systemes de
levage sans qu'’ils soient isolés !

- Toujours déposer les torches de soudage ou portes électrodes sur une surface isolée quand ils ne sont pas utilisés !

Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute surchauffe.

Le fabricant n’assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une utilisation
incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

> L’entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
-=D' tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

+ Contrdler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
apres-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.

» Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d’air.

* Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des
moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s’assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Les connexions en série ou en parallele de générateur sont interdites. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec
I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

DESCRIPTION

Le matériel est un poste de soudure semi-automatique « synergique» ventilé pour le soudage (MIG ou MAG). Il est recommandé pour le soudage des
aciers, des inox et des aluminiums et le brazing. Son réglage est simple et rapide grace a son mode «synergique» intégral.

DESCRIPTION DU MATERIEL (ll)

E1

1-  Support bobine @& 200/300 mm 8- Connecteur Euro (torche)
2- Trappe boite accessoire 9- Espace rangement

3- Support cable 10- Connecteur gaz

4-  Support torche 11-  Cable secteur (6.25 m)
5- IHM 12-  Support bouteille 4 m?

6- Interrupteur START/STOP 13- Connecteur USB

7- Cable pince de masse (3.5 m) 14-  Motodévidoir

FR
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E2
1-  Connecteur gaz (torche 1) 10- Connecteur Euro (torche 1)
2-  Connecteur gaz (torche 2) 11-  Connecteur Euro (torche 2)
3-  Support bobine @ 200 mm (torche 1) 12- Passe cloison gaz
4-  Support bobine @ 200/300 mm (torche 2) 13- Cable secteur (6.25 m)
5-  Support cable 14-  Support bouteille 4 m®ou 2 x 4 m®
6- Support torche 15-  Connecteur USB
7- IHM 16-  Motodévidoir (torche 1)
8- Interrupteur START/STOP 17-  Motodévidoir (torche 2)
9- Cable pince de masse (3.5 m)
E3
1-  Connecteur gaz (torche 1) 11-  Cable pince de masse (3.5 m)
2-  Connecteur gaz (torche 2) 12-  Connecteur Euro (torche 1)
3- Connecteur gaz (torche 3) 13- Connecteur Euro (torche 2)
4-  Support bobine @ 200 mm (torche 1) 14-  Connecteur Euro (torche 3)
5-  Support bobine @ 200 mm (torche 2) 15- Passe cloison gaz
6- Support bobine @ 200 mm (torche 3) 16- Cable secteur (6.25 m)
7- Support cable 17-  Support bouteille 4 m®ou 2 x 4 m®
8- Support torche 18- Connecteur USB
9- IHM 19-  Motodévidoir (torche 1)
10- Interrupteur START/STOP 20- Motodévidoir (torche 2)

21-  Motodévidoir (torche 3)

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

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

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 230 V (50 - 60 Hz) a
trois fils avec un neutre relié a la terre.

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections
(fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire. de changer la prise
pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

» La source de puissance est prévue pour fonctionner sur une tension électrique 230 V -20% +15%. Elle se met en protection si la tension d’alimentation
est inférieure 185 Veff ou supérieure a 265 Veff. (un code défaut apparaitra sur I'affichage de I'écran).

» Le démarrage se fait par appui sur l'interrupteur START/STOP (Allumé), inversement I'arrét se fait par appui sur ce méme interrupteur (Eteint).
Attention ! Ne jamais couper I’'alimentation lorsque le poste est en charge.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

- La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 230 V -20% +15%, et de tension créte inférieure a 400V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager les
postes.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Utiliser une rallonge conforme aux réglementa-
tions nationales.

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)
230V 2.5 mm?
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INSTALLATION DE LA BOBINE

a b - Enlever la buse (a) et le tube contact (b) de votre torche MIG/MAG.

- Ouvrir la trappe du générateur.

- Positionner la bobine sur son support.

- Tenir compte de I'ergot d’entrainement (c) du support bobine. Pour monter une bobine
200 mm, serrer le maintien bobine en plastique (a) au maximum.

- Régler la molette de frein (b) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la
bobine n'emméle le fil. De maniére générale, ne pas trop serrer, ce qui provoquerait une
a surchauffe du moteur.

CHARGEMENT DU FIL D’APPORT

Pour changer les galets, procéder comme suit :

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

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

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

- acier @ 0.6/0.8 (E1 + E2 + E3)

- acier @ 0.8/1.0 (E3)

- aluminium @ 0.8/1.0 (E2 + E3).

- Contrélez I'inscription sur le galet pour vérifier que les galets sont adaptés au diametre du fil et a
la matiére du fil (pour un fil de @ 1.0, utiliser la gorge de & 1.0).

- Utiliser des galets avec rainure en V pour les fils acier et autres fils durs.

- Utiliser des galets avec rainure en U pour les fils aluminium et autres fils alliés, souples.

<§ :inscription visible sur le galet (exemple : 1.0)
—» : gorge a utiliser

Pour installer le fil de métal d’apport, procéder comme suit :

- Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

- Insérer le fil, puis refermer le motodévidoir et serrer la molette selon les indications.
- Actionner le moteur sur la gachette de la torche.

Remarques :

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

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

« Vérifier que ni le fil, ni la bobine ne touche la mécanique de I'appareil, sinon il y a danger de court-circuit.

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils et
entrainer par conséquent des blessures !

* Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!

* Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !

* Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d’apport et du changement de la bobine du fil d’apport.
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SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER/INOX (MODE MAG)

Ce matériel peut souder du fil acier et acier inoxydable de @ 0.6 a 1.0 mm (I-A).

E1/E2 : L'appareil est livré d’origine avec des galets @ 0.6/0.8 pour acier ou acier inoxydable.

E3 : L'appareil est livré d’origine avec des galets & 0.6/0.8 et @ 0.8/1.0 pour acier ou acier inoxydable.

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

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+C0O2). La proportion de CO2 peut varier selon le type de gaz utilisé. Pour I'inox,
utiliser un mélange a 2% de CO2 . En cas de soudage avec du CO2 pur, il est nécessaire de connecter un dispositif de préchauffage de gaz sur la
bouteille de gaz. Pour des besoins spécifiques en gaz, veuillez contacter votre distributeur de gaz. Le débit de gaz pour 'acier est compris entre

8 et 15 litres / minute selon I'environnement. Pour mesurer le débit de gaz en sortie de torche, il est recommandé d'utiliser le débitmétre en option

(ref. 053939).

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Ce matériel peut souder du fil aluminium de @ 0.8 a 1.2 mm (I-B) (& 1.2 mm, soudage non intensif).

E2 / E3 : L'appareil est livré d’origine avec des galets @ 0.8/1.0 pour aluminium.

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de
gaz en aluminium se situe entre 15 et 20 I/min selon 'environnement et 'expérience du soudeur.

Voici les différences entre les utilisations acier et aluminium :

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

- Mettre un minimum de pression des galets presseurs du motodévidoir pour ne pas écraser le fil.

- Utiliser le tube capillaire (destiné au guidage fil entre les galets du motodévidoir et le connecteur EURO) uniquement pour le soudage acier/inox
(I-B).

- Utiliser une torche spéciale aluminium. Cette torche aluminium possede une gaine téflon afin de réduire les frottements. NE PAS couper la gaine au
bord du raccord ! Cette gaine sert a guider le fil a partir des galets.

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium correspondant au diamétre du fil.

—— Lors de I'utilisation de gaine rouge ou bleu (soudage aluminium), il est conseillé d’utiliser I'accessoire en option
!F 90950 (I-C). Ce guide gaine en acier inoxydable améliore le centrage de la gaine et facilite le débit du fil.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN CUSI ET CUAL (MODE BRASAGE)

Le matériel peut souder du fil CuSi et CuAl de de @ 0.8 4 1.0 mm.
De la méme facon qu’en acier, le tube capillaire doit étre mis en place et I'on doit utiliser une torche avec une gaine acier. Dans le cas du brasage, il
faut utiliser de I'argon pur (Ar).

RACCORDEMENT GAZ

Passe cloison : E2 / E3

- Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Le raccorder au poste a souder avec le(s)
tuyau(x) fourni(s), voir schéma page 6. Mettre les colliers de serrage afin d’éviter les fuites.

- Assurer le bon maintien de la bouteille de gaz en respectant la fixation de la chaine sur le générateur.
- Régler le débit de gaz en ajustant la molette de réglage située sur le manodétendeur.

NB : pour faciliter le réglage du débit de gaz, actionner les galets du motodévidoir en appuyant sur

la gachette de la torche (desserrer la molette de frein du motodévidoir pour ne pas entrainer de fil).

< Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

Cette procédure ne s’applique pas au soudage en mode « No Gaz ».

COMBINAISONS CONSEILLEES

* Courant (A) J Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)
(mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
% 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
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MODE DE SOUDAGE MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Procédés de soudage

o
— =
o g
Paramétres Réglages = S
= =3
7}
Couple -Fe Ar 15% CO, ) v Choix de la matiére a souder.
matériau/gaz - Parameétres de soudage synergique
Diamétre de fil @06>J1.2mm - v Choix du diamétre fil
Cf)mportement 2T, 4T Choix du mode de gestion du soudage a la gachette
gachette
v v
Mode pointage Spot, Spot-Délai Choix du mode de pointage
‘s Epaisseur Choix du réglage principal a afficher (Epaisseur de la piéce a souder,
1st Réglage Courant - v " p b it au fil
Vitesse courant moyen de soudage ou vitesse du fil).

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

la notice IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

Pour plus d’informations sur les synergies GYS et les procédés de soudage, scannez le QR code :

2 MODES DE SOUDAGE (EASY)

* Soudage (en continu)

¢ Chainette

Ce mode de soudage permet I'assemblage de tble trés fine en limitant le risque de pergage et de déformation de la téle. Le soudage en point de
chainette est manuel par la gachette.

MODE DE POINTAGE (EXPERT)

* Spot

Ce mode de soudage permet le préassemblage des pieces avant soudage. Le pointage peut-étre manuel par la gachette ou temporisé avec un délai
de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé.

* Spot-Délai

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

aluminium).

DEFINITION DES REGLAGES

Unité

Fonction prévenant le risque de collage du fil a la fin du cordon. Ce temps correspond a une remontée du fil
Burnback - ) )
hors du bain de fusion.
Crater Filler - Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
Délai s Durée entre la fin d’un point (hors Post gaz) et la reprise d’un nouveau point (Pré-Gaz compris).
- La synergie permet un paramétrage totalement automatique. L'action sur I'épaisseur paramétre automatique-
Epaisseur mm ; . .
ment la tension et la vitesse de fil adaptées.
Hot Start - Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage du fil sur la piéce a souder.
Intensité A Le courant de soudage est réglé en fonction du type de fil utilisé et du matériau a souder.
| Start - Réglage du courant d’'amorgage.

Longueur d’arc

- Permet d’ajuster la distance entre I'extrémité du fil et le bain de fusion (ajustement de la tension).

Pré-gaz S Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorcage.
Point s Durée définie.
Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de protéger la piece ainsi que
Post gaz s L .
I’électrode contre les oxydations.
Self - Amortit plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de soudage.
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Tension V

Influence sur la largeur du cordon.

Vitesse d’approche -

Vitesse de fil progressive. Avant 'amorgage, le fil arrive doucement pour créer le premier contact sans engen-
drer d’a-coups.

Vitesse fil m/min

Quantité de métal d’apport déposé et indirectement I'intensité de soudage et la pénétration.

L'acces a certains paramétres de soudage et pointage dépend du procédé de soudage (Manuel, Synergique) et du mode d’affichage sélectionné

(Easy ou Expert). Se reporter a la notice IHM.

CONTROLE DU DEBIT DE GAZ

Dans I'écran principal, un appui long sur le bouton poussoir n°1 permet de régler son débit de gaz sur le manomeétre sans dérouler de fil d’apport.
La procédure une fois lancée est expliquée avec une animation sur I'écran. Le contrdle du débit de gaz doit se faire périodiquement pour assurer un

soudage optimal.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

CAUSES POSSIBLES

REMEDES

Le débit du fil de soudage n’est pas constant.

Des grattons obstruent I'orifice

Nettoyer le tube contact ou le changer re-
mettre du produit anti-adhésion.

Le fil patine dans les galets.

Remettre du produit anti-adhésion.

Un des galets patine.

Vérifier le serrage de la vis du galet.

Le cable de la torche est entortillé.

Le cable de la torche doit étre le plus droit
possible.

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide-fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Clavette de I'axe des galets manquante

Repositionner la clavette dans son logement

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant ou mauvais courant de sou-
dage.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Voir le branchement de la prise et regarder si
la prise est bien alimentée.

Mauvaise connexion de masse.

Controler le cable de masse (connexion et état
de la pince).

Pas de puissance.

Contréler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les galets

Gaine guide-fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

Plage de réglage de 15a 20 L/ min.
Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d’air ou influence du vent.

Empécher les courants d’air, protéger la zone
de soudage.

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface & souder de mauvaise quali-
té (rouille, etc.)

Nettoyer la piéce avant de souder

Le gaz n’est pas connecté

Vérifier que le gaz est connecté a I'entrée du
générateur.

Particules d’étincelage trés importantes.

Tension d’arc trop basse ou trop haute.

Voir parameétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

Controler et positionner la pince de masse au
plus proche de la zone a souder.

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Vérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne
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Erreur lors du téléchargement

Les données sur la clé USB sont erronées ou
corrompues.

Vérifier vos données.

Probléme de sauvegarde

Vous avez dépassé le nombre maximum de
sauvegardes.

Vous devez supprimer des programmes.
Le nombre de sauvegardes est limité a 200.

Suppression automatique des JOBS.

Certains de vos jobs ont été supprimés, car
ils n’étaient plus valides avec les nouvelles
synergies.

Probléme clé USB

Aucun JOB n’est détecté sur la clé USB

Plus de place mémoire dans le produit

Libérer de I'espace sur la clé USB.

Probléme de fichier

Le Fichier «...» ne correspond pas aux syner-
gies téléchargées dans le produit

Le fichier a été créé avec des synergies qui ne
sont pas présentes sur la machine.

GALETS (B) EN OPTION

) Référence (x2)
Diamétre
Acier Aluminium
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

PROCEDURE DE MISE A JOUR

Télécharger le dernier firmware :

Pour télécharger la derniére version logicielle, indiquer le numéro de série de votre générateur de soudage ici :

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

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

Mettre a jour votre produit :

1. Eteindre votre produit via le bouton Marche/Arrét.
2. Brancher la clé USB sur le port USB.

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

vous pouvez relacher la molette.

System Update V__._ Please Wait ...

Versions are up-to-date

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

terminée, le produit indique « Update completed »

et redémarre automatiquement au bout de 3 | automatiquement au bout de 3 secondes.

secondes.

Le produit est déja a jour et redémarre

USB Key Detection

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

CONDITIONS DE GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main-d’ceuvre).

La garantie ne couvre pas :

* Toutes autres avaries dues au transport.
 L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture...)

- une note explicative de la panne.
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ [[D]] These instructions must be read and fully understood before use.
Do not undertake any alterations or maintenance work that is not directly specified in this manual.

The manufacturer shall not be liable for any damage to persons or property resulting from use not in accordance with the instructions in this manual.
In case of problems or queries, please consult a qualified tradesperson to correctly install the product.

ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations performed within the limits indicated on the information panel and/or in this manual. These
safety guidelines must be observed. The manufacturer cannot be held responsible in the event of improper or dangerous use.

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

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

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

Altitude:
Up to 1,000m above sea level (3,280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and cause serious injury or death.

Welding exposes people to a dangerous source of heat, light radiation from the arc, electromagnetic fields (caution to those using pacemakers) and
risk of electrocution, as well as noise and fumes.

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

To protect yourself from burns and radiation, wear insulating, dry and fireproof clothing without lapels. Ensure the clothing is in good
condition and that covers the whole body.

Wear gloves that ensure electrical and thermal insulation.

Use welding protection and/or a welding helmet with a sufficient level of protection (depending on the specific use). Protect your
eyes during cleaning operations. Contact lenses are specifically forbidden.

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

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

© @ 68

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (the ventilation fan, for example).
Never remove the cooling unit housing protections when the welding power source is live, the manufacturer cannot be held
responsible inthe event of an accident.

The newly welded parts are hot and can cause burns when handled. When maintenance work is carried out on the torch or electrode
holder, ensure that it is sufficiently cold by waiting at least 10 minutes before carrying out any work. The cooling unit must be
switched on when using a water-cooled torch to ensure that the liquid cannot cause burns.

It is important to secure the work area before leaving it in order to protect people and property.

>

WELDING FUMES AND GAS

.' The fumes, gases and dusts emitted by welding are harmful to health. Sufficient ventilation must be provided and an additional air
supply may be required. An air-fed mask could be a solution in situations where there is inadequate ventilation.
= Check the extraction system’s performance against the relevant safety standards.

Caution: Welding in confined spaces requires safety monitoring from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead,
cadmium, zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful. Remove any grease from the parts before welding.
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Cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be stored in an upright position and kept on a stand or trolley.
Welding should not be carried out near grease or paint.

RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

% Fully shield the welding area, flammable materials should be kept at least 11 metres away.
E!é Fire fighting equipment should be kept close to wherever the welding activities are being undertaken.

EN

Beware the expulsion of hot spatter or sparks, even through cracks, which can cause fires or explosions.

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

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

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

GAS CYLINDERS

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

The machine must be transported in complete safety: gas cylinders must be closed and the welding power source turned off. They
should be stored upright and supported to limit the risk of falling.

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

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

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

When opening the cylinder valve, keep your head away from the valve and ensure that the gas being used is suitable for the welding process.

ELECTRICAL SAFETY
:Q

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size chosen from the information table.
An electric shock can be the source of a serious accident, whether directly or indirectly, or even death.

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

Before opening the welding machine’s power source, disconnect it from the mains and wait two minutes to ensure that all the capacitors have fully
discharged.

Do not touch the torch or the electrode holder and the earth clamp at the same time.

If the cables or torches become damaged, they must be replaced by a qualified and authorised person. Measure the length of cable according to
its use. Always use high-quality, dry clothing to insulate yourself from the welding circuit. Alongside this, wear well-insulated footwear in all working
environments.

EMC CLASSIFICATION

This Class A equipment is not intended for domestic use where electrical power is supplied from the low-voltage mains system.
Ensuring electromagnetic compatibilty may be difficult at these sites due to conducted, as well as radiated, radio frequency
interference.

This equipment complies with IEC 61000-3-11.
This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
Ea)\

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices, for example pacemakers. Protective measures should be taken for those with
medical, implanted devices. For example, restricted access for onlookers or an individual risk assessment for welders.

All welders should use the following guidelines to minimise exposure to the welding circuit’s electromagnetic fields:
* position the welding cables together - securing them with a clamp if possible;

* position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible,

* never wrap the welding cables around your body,

+ do not position yourself between the welding cables and keep both welding cables on your same side,

= connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the area to be welded,

» do not work next to, sit or lean on the source of the welding current,

+ do not weld while transporting the source of the welding current or wire feeder.
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Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

d’s Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

It is the user’s responsibilit to install and use the arc welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic disturbances
are detected, it is the user’s responsiblity to resolve the situation using the manufacturer’s technical support. In some cases, this corrective action may
be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around the welding current
source and around the entire workpiece by setting up input filters. In any case, electromagnetic interference should be reduced until it is no longer an
inconvenience.

Assessing the welding area

Before installing arc welding equipment, the user should assess the potential electromagnetic problems in the surrounding area. The following should
be taken into account:

a) the presence of power, control, signal and telephone cables above, below and next to the arc welding equipment,

b) radio and television receivers and transmitters,

c) computers and other control equipment,

d) critical safety equipment, e.g. the protection of industrial equipment,

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

f) the equipment used for calibrating or measuring,

g) the protection of other surrounding equipment.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This may require further protective
measures;

h) the time of day when welding or other activities are to take place.

The size of the surrounding area to be taken into account will depend on the building’s structure and the other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the premises.

Assessment of the welding equipment

In addition to the assessment of the surrounding area, the arc welding equipment’'s assessment can be used to identify and resolve cases of
interference. It is appropriate that the assessment of any emissions should include in situ procedures as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ
procedures can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. The mains power grid: Arc welding equipment should be connected to the mains power grid according to the manufacturer’s recommendations. If
any interference occurs, it may be necessary to take additional precautionary measures such as filtering the mains power supply. Consider protecting
the power cables of permanently installed, arc welding equipment within a metal pipe or a similar casing. The power cable should be protected along
its entire length. The protective casing should be connected to the welding machine’s power source to ensure good electrical contact between the
protective pipeline and the welding machine’s power source housing.

b. The maintenance of arc welding equipment: Arc welding equipment should be subject to routine maintenance as recommended by the
manufacturer. All access points, service openings and bonnets should be closed and properly locked when the arc welding equipment is in use.
The arc welding equipment should not be modified in any way, except for those modifications and adjustments mentioned in the manufacturer’s
instructions. The spark gap of arc starters and stabilisers should be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, placed close together either near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to the joining of all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected
to the workpiece increase the risk of electric shocks to the user if they touch both these metal parts and the electrode. The user should be isolated
from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the part to be welded is unearthed for electrical safety reasons or due to its size and location, such as ship
hulls or structural steel buildings, an earthed connection can reduce emissions in some cases, although not always. Care should be taken to avoid
the earthing of parts which could increase the risk of injury to users or damage to other electrical equipment. If necessary, the workpiece’s connection
should be earthed directly, but in some countries where a direct connection is not allowed, the connection should be made with a suitable capacitor
chosen according to national regulations.

f. Protection and protective casing: The selective protection and encasing of other cables and equipment in the surrounding area may limit
interference problems. The safeguarding of the entire welding area may be considered for special applications.

THE TRANSPORTING AND MOVING OF THE MACHINE’S POWER SOURCE

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

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

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

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

* Do not use in an area with conductive metal dust.

» The welding power source should be protected from heavy rain and not exposed to direct sunlight.
* The machine benefits from an IP21 protection index, which means:

- its dangerous parts are protected from being entered by objects greater than 12.5 mm and,

- Protection against vertically falling drops

Stray welding currents can destroy earthing conductors, damage electrical equipment and devices and cause component parts
to overheat leading to fires.

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

- Make sure that the item’s attachment is firm and secure, without any electrical problems!

- Join together or suspend any electrically conductive parts of the welding source such as the frame, trolley and lifting systems so that they are
insulated!

- Do not place other equipment such as drills or grinding devices etc. on the welding source, trolley, or lifting systems unless they are insulated!

- Always place welding torches or electrode holders on an insulated surface when not in use!

Power cables, extension cables and welding cables should be fully unwound to avoid overheating.

The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous use of this
equipment.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

-> [1 Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
[1 Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment.. Inside the macine, the
D’ voltages and currents are high and dangerous.

* Regularly remove the cover and blow out any dust. Take advantage of the opportunity to have the electrical connections checked with an insulated
tool by a qualified professional.

[1 Regularly check the condition of the power cord. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, the after sales service
team or an equally qualified person to avoid any danger.

* Leave the welding power source vents free for air intake and outflow.

+ Do not use this welding power source for thawing pipes, recharging batteries/storage batteries or starter motors.

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

Only experienced personnel, authorised by the manufacturer, may carry out the machine’s set-up. During set-up, ensure that the power source is
unplugged from the mains. Series or parallel power source connections are not allowed. It is recommended to use the welding cables supplied with
the unit in order to obtain the optimum product settings.

DESCRIPTION

The unit is a semi-automatic «synergic» welding unit, ventilated for welding (MIG or MAG). This machine is recommended for welding steel, stainless
steel, aluminium and the brazing. Its adjustment is quick and easy with its «synergic» mode.

DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (II)

E1

1-  Reel support @ 200/300 mm 8- Euro connector (torche)
2-  Accessory box hatch 9- Storage space

3- Cable support 10- Gas connector

4-  Torch support 11-  Mains cable (6.25 m)
5- HMI 12-  Bottle holder 4 m3

6- START/STOP switch 13- USB connector

7- Ground clamp cable (3.5 m) 14-  Wire-feed motor
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E2
1-  Gas connector (torch 1) 10-  Euro connector (torch 1)
2-  Gas connector (torch 2) 11-  Euro connector (torch 2)
3- Reel support @ 200 mm (torch 1) 12-  Bulkhead connector for gas
4-  Reel support @ 200/300 mm (torch 2) 13- Mains cable (6.25 m)
5- Cable support 14- Bottle holder 4 m3 or 2 x 4 m3
6- Torch support 15-  USB connector
7-  HMI 16-  Wire-feed motor (torch 1)
8- START/STOP switch 17-  Wire-feed motor (torch 2)
9-  Ground clamp cable (3.5 m)
E3
1-  Gas connector (torch 1) 11-  Ground clamp cable (3.5 m)
2-  Gas connector (torch 2) 12-  Euro connector (torch 1)
3- Gas connector (torch 3) 13- Euro connector (torch 2)
4-  Reel support @ 200 mm (torch 1) 14-  Euro connector (torch 13
5- Reel support @ 200 mm (torch 2) 15-  Bulkhead connector for gas
6- Reel support @ 200 mm (torch 3) 16- Mains cable (6.25 m)
7- Cable support 17- Bottle holder 4 m3 or 2 x4 m3
8-  Torch support 18- USB connector
9- HMI 19-  Wire-feed motor (torch 1)
10- START/STOP switch 20-  Wire-feed motor (torch 2)

21-  Wire-feed motor (torch 3)

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

aﬂ Please read the Interface (HMI) manual which is part of the equipment’s user literature.
HMI

POWER SWITCH

The material is supplied with a 16A plug type CEE7/7 and must only be used on a single-phase electrical installation 230V (50-60 Hz) with 3 wires
including one connected to earth.

The absorbed effective current (I1eff) is shown on the device for optimum operating conditions. Check that the power supply and its safeguards (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the electric current being used. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings.

» The power source is designed to operate on 230 V -20% +15%. The machine goes into protection mode if the supply voltage is below 185 Veff or
above 265 Veff. (an error code will appear on the display screen).

» The power is switched on by pressing the START/STOP switch (On), conversely switching off is done by pressing the same switch (Off). Warning!
Never disconnect the machine from the power supply while the machine is charging.

CONNECTING TO A POWER SOURCE

This equipment can be operated with electric generators provided that the auxiliary power supply meets the following requirements:
- The voltage must be alternating, and the RMS value must be 230 V -20% +15%, with peak voltage below 400V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements, as many generators generate high voltage peaks that can damage these machines.

USING EXTENSION LEADS

All extension leads must be of a suitable length and width that is appropriate to the equipment’s voltage. Use an extension lead that complies with
national safety regulations.

Input voltage Extension lead cross section (<45m)
230V 2.5 mm?

SETTING UP THE REEL

dlll =~

a b - Remove the nozzle (a) and contact tube (b) from your MIG/MAG torch.
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Open the power source’s hatch.

- Position the reel on its holder.

- Take into consideration the reel stands’s drive lug (c). To fit a 200 mm reel, tighten the
plastic reel holder (a) to the maximum.

- Adjust the brake wheel (b) to prevent the non-moving spool from tangling the wire when
the welding stops. Do not over tighten as this will cause the power source to overheat.

To change the rollers, do the following:

- Loosen the knob (a) to the maximum and lower it.

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

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

- steel 9 0.6/0.8 (E1 + E2 + E3)

- steel & 0.8/1.0 (E3)

- aluminium @ 0.8/1.0 (E2 + E3).

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

<§ : visible inscription on the roller (example: 1.0)
—» : groove to be used

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

To install the wire, follow the steps below:

- Loosen the knob to the maximum and lower it.

- Insert the wire, then close the motor reel and tighten the knob as shown.
- Operate the motor via the trigger of the torch.

Notes:

- Too narrow a sheath can lead to unreeling issues and can lead to the overheating of the motor.
- The torch connection must also be properly tightened to prevent it from overheating.
- Ensure that neither the wire, nor the reel, touches the device’s mechanism, otherwise there is a danger of short-circuiting the machine.

RISK OF INJURY FROM MOVING COMPONENTS

The reels have moving parts that can trap hands, hair, clothing or tools causing injuries!

- Do not touch rotating, moving or driving parts of the machine!

* Ensure that the housing covers or protective covers remain fully closed when in operation.
* Do not wear gloves when threading the filler wire or changing the filler-wire’s spool.

SEMI-AUTOMATIC STEEL/STAINLESS STEEL WELDING (MAG MODE)

This machine can weld steel and stainless steel wire from & 0.6 to 1.0 mm (I-A).

E1/E2 : The unit is supplied with @ 0.6/0.8 rollers for steel or stainless steel as standard.

E3 : The unit is supplied with @ 0.6/0.8 and @ 0.8/1.0 rollers for steel or stainless steel as standard.

The contact tip, the sheave groove and the welding torch sheath are designed for this use.

To do this using steel requires a specific welding gas (Ar+C0O2). The amount of CO2 may vary depending on the type of gas used. For stainless
steel, use a 2% CO2 mixture. When welding with pure CO2, it is necessary to connect a gas pre-heater to the gas cylinder. For specific gas issues,
please contact your gas distributor. The gas flow rate for steel is between 8 and 15 litres per minute depending on the surroundings. To measure the
gas flow rate at the torch outlet, it is recommended to use the optional flow meter (ref. 053939).
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SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG MODE)

This machine can weld aluminium wire from & 0.8 to 1.2 mm (I-B) (& 1.2 mm, non-intensive welding).

E2/ E3 : The unit is supplied as standard with @ 0.8/1.0 rollers for aluminium.

For use with aluminium, pure argon gas (Ar) is required. Seek advice from a gas distributor for a wide selection of gases. The gas flow rate for
aluminium is between 15 and 20 I/min depending on the surrounding environment and the welder’s experience.

The differences between steel and aluminium processing are as follows:

- Use specific rollers for aluminium welding.

- Put minimum pressure on the motorised reel’s pressure rollers so as not to crush the thread.

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

- Use a special aluminium torch. This aluminium torch has a Teflon coating to reduce friction. DO NOT cut away the coating at the tip of the connector!
This coating is used to guide the wire from the rollers.

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

—— When using red or blue sheathing (aluminium welding), we recommend using the optional accessory 90950 (I-C).
!F This stainless steel sheath guide improves the centering of the sheath and facilitates the flow of the wire.

SEMI-AUTOMATIC WELDING IN CUSI AND CUAL (SOLDERING MODE)

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

GAS SUPPLY

Bulkhead connector : E2 / E3

- Fit a suitable pressure regulator to the gas cylinder. Connect to the machine with the hose(s) sup-
plied, see diagram on page 6. Fit the hose clamps to prevent leaks.

- Ensure that the gas cylinder is held securely in place with a chain attached to the power source.

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

NB: To adjust the gas flow rate more easily, use the rollers on the motorised spool by pulling the trigger
on the torch (loosen the brake wheel on the motorised reel so that no wire is drawn in). Maximum gas
pressure: 0.5 MPa (5 bar).

This procedure does not apply to welding in «<No Gas» mode.

* Current (A) @ Wire (mm) @ Nozzle (mm) Flow (L/min)
(mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(é 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

MIG / MAG (GMAW/FCAW) WELDING MODE

Welding processes

T v
% 852
- . = = BB
Settings Settings = cc9
= 595
"5 a
Torque - Fe Ar15% CO, ) v Choice of the material to be welded.
material/gas - Synergic welding parameters
Wire diameter 30.6>J1.2mm - v Choice of wire diameter
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Using the trigger 2T, 4T Choice of trigger welding management mode
v v
Spot mode Spot, Spot-Delay Selecting the spot mode
Thickness . . . . . .
. . Choosing the main setting to be displayed (thickness of the workpiece,
First Setting Start-up - v ) .
Speed average welding current or wire speed).

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

nual.

WELDING PROCESSES

For more information on GYS pre-installed user settings and welding processes, scan the QR code:

2 WELDING MODES (EASY)

* Welding (continuous)

« Stitch Welding

This function allows the assembly of very thin sheet metal while limiting the risk of piercing and deformation of the material. Chain-stitch welding is
done manually with the trigger.

SPOT MODE (EXPERT)

* Spot

This welding mode allows the pre-assembly of parts before welding. Spot welding can be done manually using the trigger or timed with a predefined
spot welding period. Spot welding allows for better reproduction and non-oxidised weld points.

* Spot-Delay

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

CONFIGURING THE SETTINGS

Units

Burnback ) FIj;e)(e;lture to help prevent the wire sticking to the bead. This is timed to coincide with the wire rising from the weld

Crater Filler - This idling current is the next phase after the current is lowered.

Delay s Time between the end of a point (excluding Post-Gas) and the start of a new point (including Pre-Gas).

Thickness mm The pre-'installed user settings. (synglergies).allow for a fully-automatic set-up. Changing the thickness setting
automatically sets the appropriate wire tension and speed.

Hot Start - The Hot Start is an overcurrent used at the start that prevents the wire from sticking to the workpiece.

Current A The welding current is adjusted according to the type of wire used and the material to be welded.

| Start - Adjustment of the ignition current.

Arc length - Used to adjust the distance between the end of the wire and the weld pool (tension adjustment).

Pre-Gas s When the torch is bled and the gas shield is created before ignition.

Tack welding S Set duration.

Post-Gas s Dl.!ratign of the gas protection after the arc is extinguished. It protects the workpiece and the electrode from
oxidation.

Self-Induction Coil - Lessens the welding current more or less. To be set according to the welding position.

Voltage \Y Control over the cord’s width.

Approach speed - Progressive yarn speed. Before priming, the wire moves slowly to create the first contact without jolting.

Wire speed m/min | Amount of filler metal deposited and consequently the welding intensity and penetration.

Access to some of the welding settings depends on the selected welding process (Manual, Standard, etc.) and the selected display mode (Easy,
Expert or Advanced). Refer to the HMI manual.
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GAS FLOW CONTROL

In the main screen, a long press on button N°1 allows you to adjust the gas flow on the manometer without unwinding the supply wire. Once started,
the proceedure is illustrated with an animation on the screen. The gas flow setting should be checked periodically to ensure optimal welding.

DEFECTS: CAUSES & SOLUTIONS

SYMPTOMS

POSSIBLE CAUSES

SOLUTIONS

The flow rate of the welding wire is not
constant.

Clogs blocking the opening.

Clean the contact tube or replace it with non-
stick material.

The wire is slipping on the rollers.

Reapply the non-stick product.

One of the rollers is spinning.

Check the tightness of the roller screw.

The torch cable is twisted.

The torch cable should be as straight as
possible.

The unwinding mechanism is not working.

The spool’s brake or roller is too tight.

Loosen the brake and rollers.

Incorrect unwinding of the wire.

Dirty or damaged wire guide.

Clean or replace.

Roller pin key is missing.

Reposition the pin in its slot.

Spool’s brake is too tight.

Release the brake.

No current or wrong welding current.

Incorrect mains outlet connection.

Check the plug connection and verify that the
plug is connected to the power supply.

Poor earth connection.

Check the earthing cable (its connection and
the condition of the clamp).

No power.

Check the torch trigger.

The wire jams after passing through the
rollers.

Crushed wire guide sheath.

Check the wire-guide sheath and body of the
torch..

Wire blockage in the torch.

Replace or clean.

No capillary tube.

Check that the capillary tube is present.

Wire speed too high.

Reduce the wire speed.

The weld bead is porous.

The gas flow is insufficient.

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

Gas cylinder empty.

Replace it.

Unsatisfactory gas quality.

Replace it.

Air circulation or wind influence.

Avoid draughts and protect the welding area.

Gas nozzle is too clogged.

Clean or replace the gas nozzle.

Bad wire quality.

Use a wire suitable for MIG/MAG welding.

Condition of the welding surface is too poor
(rusted, etc.).

Clean the workpiece before welding.

The gas is not connected.

Check that the gas is connected to the power
source’s inlet.

Excessive sparks.

Arc voltage is too low or too high.

See welding settings.

Poor earth connection.

Check and position the earth clamp as close
as possible to the area to be welded.

Insufficient gas protection.

Adjust the gas flow.

No gas coming from the torch.

Poor gas connection.

Check the connections of gas inlets.

Check that the solenoid valve is working.

Error while downloading.

The data on the USB stick is incorrect or
corrupted.

Check your data.

Backup error.

You have exceeded the maximum number of
backups.

You need to delete some programs.
The number of backups is limited to 200.

Automatic deletion of JOBS.

Some of your JOBs have been deleted
because they were incompatible with the new
pre-installed user settings (synergies).

USB key error.

There is no JOB detected on the USB stick.

The product’s memory space is full.

Free up some space on the USB key.

File error.

The file does not match the pre-installed
user settings (synergies) downloaded to the
product.

The file was created with pre-installed user
settings (synergies) that are not present on the
machine.
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DRIVE ROLLERS (B) OPTIONAL

. Part Number (x2)
Diameter
Steel Aluminium
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

UPDATE PROCEDURE

Download the latest firmware :
To download the latest software version, enter the serial number of your welding power source here:
https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Then copy the “.egf’ file to the USB stick (USB stick not supplied). This file must not be located in a folder or sub-folder on the USB stick.
The USB stick must contain only one ‘.egf file, and must be formatted in FAT32 or exFAT.

Updating your product :

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

2. Plug the USB stick into the USB port.

3. Press and hold the HMI thumbwheel.

4. Switch on your unit using the On/Off button while holding down the HMI thumbwheel. When the screen displays one of these messages, you can
release the thumbwheel.

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

Update in progress. When the update is complete,
the product indicates ‘Update completed’ and
restarts automatically after 3 seconds.

The USB stick is not recognised.
Format your USB key in FAT32, and copy the
‘.egf’ file to the USB stick.

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

WARRANTY CONDITIONS

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

» Any other damage caused during transport.

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

* Incidents caused by misuse (incorrect power supply, dropping or dismantling).
» Environment-related faults (such as pollution, rust and dust).

In the event of a breakdown, please return the appliance to your distributor, along with:
- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),
- a note explaining the malfunction.
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEINER HINWEIS

Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fuhren.
A Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Geréat vor, die nicht in der Anlei-
tung genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafe Handhabung dieses Gerats entstanden sind.
Bei Problemen oder Unsicherheiten wenden Sie sich bitte an eine Person, die fiir die ordnungsgemafie Durchfiihrung der Installation qualifiziert ist.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur dazu verwendet werden, SchweilRarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen
Grenzbereichen durchzuflhren. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fur Schaden bei fehlerhafter oder gefahrlicher
Verwendung verantwortlich.

Das Gerat muss in einem Raum betrieben werden, der frei von Staub, Sauren, brennbaren Gasen oder anderen korrosiven Stoffen ist. Das Gleiche
gilt fir seine Lagerung. Achten Sie bei der Verwendung auf eine gute Beluftung.

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

Luftfeuchtigkeit:
Kleiner oder gleich 50 % bei 40 °C (104 °F).
Kleiner oder gleich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Meereshohe:
Das Gerat ist bis in einer Héhe von 1.000 m uber Meer (3280 Ful) einsetzbar.

PERSONENSCHUTZ

LichtbogenschweilRen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fihren.

Beim Schweillen sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht bei Tragern von
Herzschrittmachern), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

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

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (Schweiflhandschuhe, Lederschirze, Sicherheitsschuhe) geschitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schweilschutzkleidung und einen Schweifschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweilbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweilRvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Schwei3spritzen, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen
Schutzausristung ausgerustet werden.

Verwenden Sie einen Larmschutzhelm, wenn der Schweilprozess einen Gerduschpegel Uber dem zulassigen Grenzwert erreicht
(dasselbe gilt fiir alle Personen im Schweil3bereich).

© @ 68

Hande, Haare, Kleidung von den beweglichen Teilen (Ventilator) fernhalten.

Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller
haftet nicht fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaRe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Bei Wartungsarbeiten am Brenner oder Elektrodenhalter muss sichergestellt werden, dass dieser
ausreichend abgekuhlt ist, indem vor der Arbeit mindestens 10 Minuten gewartet wird. Das Kihlaggregat muss bei der Verwendung
eines wassergekuhlten Brenners eingeschaltet sein, damit die Flissigkeit keine Verbrennungen verursachen kann.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

.' Beim Schweien entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss fiir eine ausreichende Belliftung gesorgt werden, und
manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Beliiftung eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.
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Achtung: Das Schweifen in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung des Sicherheitsabstands. AuRerdem kann das Schweif3en von bestimmten
Materialien, die Blei, Cadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Vor dem Schweilen sollten Sie die Elemente
entfetten.

Die Flaschen missen in offenen oder gut bellfteten Raumen gelagert werden. Sie mussen sich in senkrechter Position befinden und an einer
Halterung oder einem Fahrwagen angebracht sein.

Es darf nicht in der Nahe von Fett oder Farbe geschweil3t werden.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des Schweillbereiches. Der Sicherheitsabstand fir Gasflaschen (brennbare Gase) und
\ andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
& Brandschutzausriistung muss im SchweilRbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim Schweil’en entstehende heilRe Schlacke, Spritzer und Funken eine potenzielle Quelle fir Feuer oder Explosionen
darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern ein.

Das SchweilRen in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist zu untersagen und wenn diese gedffnet sind, mussen diese von brennbaren oder
explosiven Stoffen (Ol, Kraftstoff, Gasriickstande etc.) entleert werden.

Schleifarbeiten durfen nicht auf die Schweillstromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut belUftete Arbeits-
und Lagerumgebung.

Der Transport muss auf sichere Art und Weise erfolgen: Flaschen geschlossen und die SchweilRstromquelle ausgeschaltet.
Lagern Sie die Gasflaschen ausschlielilich in vertikaler Position und sichern Sie sie z. B. mithilfe eines entsprechenden
Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieRen Sie die Gasflaschen nach jedem Schweil3vorgang. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung.

Die Flasche darf nicht in Kontakt mit einer Flamme, einem Lichtbogen, einem Brenner, einer Erdungsklemme oder einer anderen Warme- oder
Glihquelle kommen.

Halten Sie die Flasche von Strom- und Schweifl3kreisen fern und schweifen Sie niemals in ihre unmittelbarer Nahe.

Vorsicht beim Offnen des Flaschenventils: Halten Sie den Kopf von der Armatur weg und vergewissern Sie sich, dass das verwendete Gas sich fiir
den Schweil3prozess eignet.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das verwendete Stromnetz muss zwingend geerdet sein. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Berihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge und schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beruhren Sie niemals gleichzeitig Teile innerhalb und auferhalb der Stromquelle (Brenner, Zangen, Kabel, Elektroden), da diese mit dem
Schweillstromkreis verbunden sind und Stromfiihren kénnen.

Trennen Sie das GeratIMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Kondensatorspannungen
entladen kann.

Beruhren Sie niemals gleichzeitig den Brenner oder den Elektrodenhalter und die Masseklemme.

Sorgen Sie dafir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Dimensionieren Sie den
Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim Schweillen immer trockene Kleidung in gutem Zustand. Achten
Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fur den industriellen und/
oder professionellen Gebrauch geeignet. An diesen Standorten kann es aufgrund von leitungsgebundenen und abgestrahlten
Hochfrequenzstérungen zu potenziellen Stérungen bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-11 konform.
Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-12 konform.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

LichtbogenschweiRanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Q'
\ Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim Betrieb von

Elektromagnetische Felder (EMF) kénnen bestimmte medizinische Implantate storen, z. B. Herzschrittmacher. Fir Personen, die medizinische
Implantate tragen, missen Schutzmaflnahmen ergriffen werden. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen oder individuelle Risikobewertung fir
Schweiler.

29
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Alle Schweiller sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Wirkung von elektromagnetischen Feldern aus dem Schweillstromkreis zu
minimieren:

» Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

* Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkérper und Kopf sich so weit wie moglich vom Schweil3schaltkreis befinden ;

» Achten Sie darauf, dass sich die SchweilRkabel nicht um Ihren Kérper wickeln;

* Positionieren Sie den Korper nicht zwischen den Schweiltkabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweillzone;

* nicht in der Nahe der Schweilstromquelle arbeiten, darauf sitzen oder sich dagegen lehnen;

* beim Transportieren der Schweilstromquelle oder des Drahtvorschubgerats nicht schweil3en.

/\ Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt

beraten lassen.
d‘, Durch den Betrieb dieses Geréates kbnnen medizinische, informationstechnische und andere Geréte in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemein

Der Anwender ist fur den korrekten Einsatz des Schweillgerates und des Materials gemall den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetische Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders des Schweillgerats, mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden.
Die korrekte Erdung des Schweil3platzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des
Schweilstroms erforderlich sein. Eine Reduktion der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des Schweillgerates auf mogliche elektromagnetische Probleme der Umgebung prifen. Zur
Bewertung potenzieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes berlcksichtigen:

a) das Vorhandensein von anderen Strom-, Steuer-, Signal- und Telefonkabeln oberhalb, unterhalb und neben der Lichtbogenschweiflausriistung;
b) Radio- und Fernsehgerate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Schutz von Industrieanlagen;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verflugbarkeit anderer Alternativen prufen. Weitere SchutzmalRnahmen kénnen erforderlich sein;

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

Die Grofie des Umgebungsbereichs ist von den oértlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die Umgebung kann sich
Uber die Grenzen des Schweil3platzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiRgerites
Neben der Uberpriifung des SchweiRplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiRgerites weitere Probleme l6sen. Die Priifung sollte gemaR Art. 10
der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der Malinahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das Lichtbogenschweilgerat sollte gemaR der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Wenn es zu Stérungen kommt, missen Sie mdglicherweise zusatzliche GegenmalRnahmen ergreifen, wie z. B. die Filterung
des 6ffentlichen Stromnetzes. Es sollte in Betracht gezogen werden, das Stromkabel in einem Metallrohr oder Ahnlichem von einem fest installierten
Lichtbogenschweigerat abzuschirmen. Die elektrische Kontinuitdt der Abschirmung sollte Uber ihre gesamte Lange sichergestellt werden.
Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweileinrichtung kdnnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Das Lichtbogenschwei3gerat muss geman der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweil3gerat und das Zubehor dirfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaf verandert werden. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen
sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweilRkabel: Schweiltkabel sollten so kurz wie moglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweilplatzes miissen in den Potenzialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger
Beriihrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Berlihren Sie beim SchweilRen keine nicht
geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmten Fallen die Stérung reduzieren. Erden Sie keine Werkstiicke, wenn
dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Die Erdung kann direkt oder
Uber einen Kondensator erfolgen. Wahlen Sie den Kondensator gemaf der nationalen Normen.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerate in der Umgebung kdénnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweil3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlief3lich in vertikaler Position
transportiert werden.
Fuhren Sie die Stromquelle nicht tber Personen oder Gegenstande.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fir SchweilRgerate und Gasflaschen. Fir beide gibt es unterschiedliche
Beférderungsvorschriften.
Vorzugsweise ist die Drahtspule zu entfernen, bevor die SchweilRstromquelle angehoben oder transportiert wird.
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AUFBAU

« Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht groRer als 10° ist.

* Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

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

* Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein. Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
+ Das Gerat ist IP21-Schutzart konform, d. h.:

- das Gerat ist vor dem Eindringen mittelgroRer Fremdkoérper mit einem Durchmesser > 12,5 mm und

- das Gerat ist vor senkrecht fallenden Wassertropfen geschiitzt.

SchweilRkriechstrome koénnen Erdungsleiter zerstoren, die Schweilanlage und elektrische Gerate beschadigen und die
Erwarmung der Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kdnnen.

- Alle Schweilkabel miissen fest verbunden werden. Uberpriifen Sie diese regelmaRig!

- Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese muss fest und gut elektrisch leitend sein.

- Befestigen Sie alle elektrisch leitfahige Elemente (Rahmen, Wagen und Hebesysteme) der SchweilRquelle, sodass sie isoliert sind !

- Legen Sie keine andere nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf die Schweillquelle, den Wagen oder die Hebesysteme!
- Legen Sie die SchweilRbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflache, wenn sie nicht benutzt werden!

Die Versorgungs-, Verlangerungs- und Schweikabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafle Handhabung dieses Gerates
entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

N « Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefihrt werden. Eine jahrliche Wartung
wird empfohlen.
(@)Reg

» Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie, bis der Lifter nicht mehr l1auft. Im Inneren des Gerats sind die
Spannungen und Strdme hoch und gefahrlich.

* Nehmen Sie regelmaRig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie die
elektrischen Anschlisse regelmaRig von einem qualifizierten Techniker prifen.

* Priifen Sie regelmaRig den Zustand des Netzkabels. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.

* Luftungsschlitze nicht bedecken.

* Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

AUFBAU - PRODUKTFUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Stellen Sie wahrend der Installation sicher,
dass die Stromquelle vom Netz getrennt ist. Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind nicht zulassig. Es wird empfohlen, die mit dem
Gerat mitgelieferten Schweillkabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu erhalten.

BESCHREIBUNG

Das Gerat ist ein halbautomatisches ,synergetisches” SchweilRgerat, das zum SchweiRen (MIG oder MAG) bellftet wird. Es wird zum Schweif3en von
Stahl, Edelstahl und Aluminium sowie zum Verzinken empfohlen. Seine Einstellung ist dank des integralen Modus ,Synergie“ einfach und schnell.

GERATEBESCHREIBUNG (II)

E1

1-  Spulentrager @ 200/300 mm 8- Euro-Anschluss (Brenner)

2-  Abdeckung Zubehdrkasten 9- Stauraum

3- Kabelhalter 10- Gasanschluss

4-  Brennerhalter 11-  Netzkabel (6,25 m)

5-  HMI 12-  Flaschenhalter 4 m®

6- Schalter START/STOPP 13- USB-Anschluss

7- Massekabel mit Klemme (3,5 m) 14-  Drahtvorschubmotor

E2

1-  Gasanschluss (Brenner 1) 10-  Euro-Anschluss (Brenner 1)

2-  Gasanschluss (Brenner 2) 11-  Euro-Anschluss (Brenner 2)

3- Spulenhalter @ 200 mm (Brenner 1) 12-  Wanddurchgang fiir Gasanschluss
4-  Spulentrager @ 200/300 mm (Brenner 2) 13-  Netzkabel (6,25 m)

5- Kabelhalter 14-  Flaschenhalter 4 m®oder 2 x 4 m?
6- Brennerhalter 15-  USB-Anschluss

7-  HMI 16-  Drahtvorschubkoffer (Brenner 1)
8- Schalter START/STOPP 17-  Drahtvorschubkoffer (Brenner 2)

9- Massekabel mit Klemme (3,5 m) 31
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E3
1-  Gasanschluss (Brenner 1) 11-  Massekabel mit Klemme (3,5 m)
2-  Gasanschluss (Brenner 2) 12-  Euro-Anschluss (Brenner 1)
3- Gasanschluss (Brenner 3) 13-  Euro-Anschluss (Brenner 2)
4-  Spulenhalter @ 200 mm (Brenner 1) 14-  Euro-Anschluss (Brenner 3)
5-  Spulenhalter @ 200 mm (Brenner 2) 15-  Wanddurchgang fur Gasanschluss
6- Spulenhalter @ 200 mm (Brenner 3) 16- Netzkabel (6,25 m)
7- Kabelhalter 17-  Flaschenhalter 4 m3oder 2 x 4 m?
8- Brennerhalter 18- USB-Anschluss
9- HMI 19-  Drahtvorschubkoffer (Brenner 1)
10- Schalter START/STOPP 20- Drahtvorschubkoffer (Brenner 2)

21-  Drahtvorschubkoffer (Brenner 3)

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (HMI)

m:i] Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI), die Bestandteil der kompletten Hardware-Dokumentation ist.
HMI

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

* Dieses Gerat wird mit einem 16 A-Stecker vom Typ CEE7/7 geliefert und darf nur mit einer einphasigen 230 V-Elektroinstallation (50 - 60 Hz) mit drei
Leitungen und geerdetem Neutralleiter verwendet werden.

Der effektiv aufgenommene Strom (I1eff) ist auf dem Gerét fiir maximale Betriebsbedingungen angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung
und Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates nétigen Werten tbereinstimmen. In
einigen Landern muss man den Stecker wechseln, um die Nutzung unter maximalen Bedingungen zu ermdglichen.

* Die Stromquelle ist fir den Betrieb an einer elektrischen Spannung von 230V -20 % +15 % vorgesehen. Sie schaltet sich in den Schutzmodus, wenn
die Versorgungsspannung unter 185 Veff oder Uber 265 Veff liegt. (Ein Fehlercode erscheint auf dem Display des separate Drahtvorschubkoffers).

* Der Start erfolgt durch Driicken des START/STOP-Schalters (Ein), der Stopp durch Driicken desselben Schalters (Aus). Achtung! Schalten Sie
niemals die Stromversorgung aus, wenn das Gerét sich in ,,Hochboot“ Phase befindet.

GENERATORBETRIEB

Dieses Gerat kann mit Stromaggregat betrieben werden, sofern die folgenden Anforderungen erfiillt:

- Die Spannung muss Wechselstrom sein, der Effektivwert muss 230 V -20 % +15 % betragen und die Spitzenspannung muss kleiner als 400 V sein,
- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Uberpriifen Sie diese Angaben vor dem Betrieb. Hohere Spannungsspitzen kénnen das Gerét beschédigen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen missen fir die auftretenden Spannungen und Stréme geeignet sein. Verlangerungskabel missen den natio-
nalen Regeln entsprechen.

Versorgungsspannung Leitungsquerschnitt (<45 m)
230V 2,5 mm?

EINBAU DER SPULE

<~

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

- Offnen Sie die Generatorklappe.

- Positionieren Sie die Spule auf ihrer Halterung.

- Achten Sie auf den Mitnehmerzapfen (c) der Spulenhalterung. Um eine 200-mm-Spule zu
montieren, ziehen Sie den Kunststoff-Spulenhalter (a) bis zum Maximum an.

- Stellen Sie das Bremsrad (b) so ein, dass sich der Draht beim Stoppen des Schweilvor-
gangs nicht durch die Tragheit der Spule verheddert. Ziegen Sie die Bremse nicht zu stark
an, um ein Uberhitzen des Motors zu vermeiden.
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EINSETZEN DES SCHWEISSDRAHTES

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

- Drehradchen (a) so weit wie mdglich 16sen, und absenken.

- Rollen durch Herausdrehen der Halteschrauben (b) 16sen.

- Die fur Ihren Verwendungszweck geeigneten Motorrollen einsetzen und die Halteschrauben
wieder anbringen.

Die im Lieferumfang enthaltenen Rollen sind Doppelnutrollen:

- Stahl @ 0,6/0,8 (E1 + E2 + E3)

- Stahl @ 0,8/1,0 (E3)

- Aluminium @ 0,8/1,0 (E2 + E3).

- Kontrollieren Sie die Beschriftung auf der Rolle, um sicherzustellen, dass die Rollen fiir den Draht-
durchmesser und das Drahtmaterial geeignet sind (fiir einen Draht mit & 1,0 verwenden Sie die
Nut mit & 1,0).

- Zum Schweil3en von Stahl und anderer Drahte benétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit V-Form Nut.
- Zum AluminiumschweifRen benétigen Sie Drahtfuhrungsrollen mit U-Form Nut.

4: sichtbare Beschriftung auf der Drahtfiihrungsrolle (z. B.: 1,0)
—>»: Aktive Nutbreite

Gehen Sie wie folgt vor, um den Zusatzdraht zu installieren:

- Drehradchen so weit wie mdglich I6sen, und absenken.

- Draht einfuihren, Drahtvorschubkoffer wieder schlie3en und das Drehradchen wie angegeben
festziehen.

- Motor am Brennertaster des Brenners betatigen.

Hinweis:

« Eine falsche Drahtseele kann Drahtvorschubprobleme und Uberhitzung des Motors verursachen.

» Der Brenner muss fest im Eurozentralanschluss montiert sein, um ein Uberhitzung zu vermeiden.

» Weder Draht noch Spule durfen mit der Mechanik des Gerates in Bertihrung kommen, da sonst die Gefahr eines Kurzschluss besteht.

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR

Drahtvorschubkoffer verfligen Uber bewegliche Komponenten, die die Hande, Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge er-
fassen und von daher Verletzungen verursachen kénnen!
* Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!
% * Achten Sie darauf, dass Geh&use- und Schutzdeckel wahrend des Betriebs geschlossen bleiben!
* Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN STAHL / EDELSTAHL (MAG-MODUS)

Dieses Gerat kann Stahl- und Edelstahldraht von & 0,6 bis 1,0 mm (I-A) schweif3en.

E1/E2 : Das Gerat wird standardmafig mit Rollen & 0,6/0,8 fir Stahl oder Edelstahl geliefert.

E3: Das Gerat wird standardmafRig mit Rollen & 0,6/0,8 und & 0,8/1,0 fur Stahl oder Edelstahl geliefert.

Das Kontaktrohr, die V-Nut der Drahtvorschubrolle, die Drahtseele des Brenners sind fur diese Verwendung geeignet.

Das Schwei3en vom Stahl erfordert die Verwendung eines bestimmten Schutzgas (Argon+CQO?2). Der Anteil von CO2 kann je nach der benutzten
Gasart variieren. Fur Edelstahl, nutzen Sie eine Mischung von Argon und CO2 mit 2% CO2. Beim Schweil3en mit reinem CO2 sollen Sie eine
Gasvorwarmeinrichtung an die Gasflasche anschlieRen. Fir spezielle Gasanforderungen fragen Sie Ihren Schweil3fachhandler oder Schweil3-
gasehandler. Der Gasdurchfluss fiir Stahl liegt zwischen 8 und 15 I/Min je nach Umgebung. Zur Messung des Gasdurchsatzes am Brennerausgang

wird der optionale Durchflussmesser empfohlen (Art. Nr. 053939).
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HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN ALUMINIUM (MIG-MODUS)

Dieses Gerat kann Aluminiumdraht von & 0,8 bis 1,2 mm (I-B) schweilRen (& 1,2 mm, nicht intensives Schweifl3en).

E2/ E3 : Das Gerat wird standardmagig mit Rollen & 0,8/1,0 fir Aluminium geliefert.

Der Einsatz bei Aluminium erfordert ein spezielles Gas, namlich reines Argon (Ar). Lassen Sie sich bei der Wahl des Gases von einem Gasliefe-
ranten beraten. Der Gasfluss liegt je nach Umgebung und Erfahrung des Schweilers zwischen 15 und 20 I/min.

Unterschiede zwischen der Stahl- und Alu-Anwendung:

- Nutzen Sie spezielle Drahtfiihrungsrollen beim Alu-Schweifen (U-Rille).

- Bei Aluminium-Draht muss der Anpressdruck geringer sein, da der Draht sonst zerdriickt wird.

- Verwenden Sie das Kapillarrohr (zur Drahtfiihrung zwischen den Rollen des Drahtvorschubkoffers und dem EURO-Anschluss) nur fiir das
Schweilen von Stahl/Edelstahl (I-B).

- Nutzen Sie einen fir Aluminium geeigneten Brenner. Dieser Aluminiumbrenner ist mit einer reibungsarmen Teflonseele ausgeristet. Schneiden Sie
die Drahtseele am Anschluss nicht ab! Diese Drahtseele wird verwendet, um den Draht von den Rollen zu fihren.

- Kontaktrohr: Nutzen Sie ein speziell zum Schwei3en vom Aluminium geeignetes Kontaktrohr, das an den Drahtdurchmesser angepasst ist.

=]

=___Beider Verwendung von rotem oder blauem Mantel (Aluminiumschweilen) wird empfohlen, das optionale Zubehor -_h:_
90950 (I-C) zu verwenden. Diese Mantelfiihrung aus Edelstahl verbessert die Zentrierung des Mantels und erleich- A

tert das Ablaufen des Drahtes. [m] =2

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN BEI CUSI UND CUAL (LOTEN)

Das Gerat ist zum SchweilRen von @ 0,8/1.0 mm CuSi und CuAl-Draht geeignet.
Wie beim Schweil3en von Stahl, muss ein Kapillarrohr eingesetzt werden. Der Brenner sollte mit einer Teflonseele ausgeriistet werden. Beim Léten
muss reines Argon (Ar) als Schutzgas eingesetzt werden.

GAS-ANSCHLUSS
Wanddurchgang: E2 / E3

- Montieren Sie einen geeigneten Druckminderer an der Gasflasche. SchlieRen Sie ihn mit dem/

den mitgelieferten Schlauch (Schlauchen) an das Schweillgerat an, siehe Schema auf Seite 6.
Klemmschellen anbringen, um ein Auslaufen zu verhindern.

- Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche ordnungsgemaf befestigt ist und die Kette am Generator
befestigt ist.

- Stellen Sie die Gasdurchflussmenge am Druckminderer ein.

Anmerkung: Um die Einstellung des Gasdurchfluss zu erleichtern, betatigen Sie die motorisierten
Drahtfiihrungsrollen durch Driicken des Brennertasters (I6sen Sie den Knopf an dem Drahtvorschub-
/~>3 motor, um keinen Draht anzutreiben). Maximaler Gasdruck: 0.5 MPa (5 bar).

7 Dieses Verfahren gilt nicht fiir das Schweifen im Modus ,,Kein Gas*.

* Strom (A) @ Draht (mm) @ Dise (mm) Durchsatz (L/min)
(mm)
10) 0,8-2 20-100 0,8 12 10-12
= 2-4 100-200 1,0 12-15 12-15
0,6-1,5 15-80 0,6 12 8-10
(é 1,5-3 80-150 0,8 12-15 10-12
3-8 150-300 1,0/1,2 15-16 12-15
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SCHWEISSMODUS MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Schweillverfahren
3
c C
3 22
Parameter Einstellungen % 'g g
S oS}
42
(%)
Drehmoment -FeAr15 % CO, ) v Auswahl des zu verschweilenden Materials.
Material/Gas - Synergetische Schweillparameter
Drahtdurchmesser | @ 0,6 > @ 1,2 mm - v Auswahl des Drahtdurchmessers
'\Bﬂrsg:sertaster 2T, 4T Wahl des Modus zur Verwaltung des SchweilRens am Brennertaster
N v 4
Modus Pu- Spot, Spot-Verz- Auswahl des Modus Punktschweien
nktschweil’en gerung
Dicke Auswahl der anzuzeigenden Haupteinstellung (Dicke des zu
1- Einstellung Strom - v schweilRenden Werkstticks, durchschnittlicher Schweillstrom oder
Geschwindigkeit Drahtgeschwindigkeit).

Der Zugriff auf einige Schweilparameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Easy oder Expert. Beachten Sie
die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI).

SCHWEISSVERFAHREN

Fir weitere Informationen zu GYS-Synergien und Schweilverfahren, scannen Sie den QR-Code :

2 SCHWEISSARTEN (EASY)

* SchweiBen (durchgehend)

¢ Punktheften

Diese Art des Schweil’ens ermdglicht das Verbinden sehr diinner Bleche, wobei das Risiko Durchfallens und der Verformung des Blechs begrenzt

wird. Das Kettenpunktschweif3en erfolgt manuell tber die Brennertaste.

MODUS PUNKTSCHWEISSEN (EXPERT)

* Spot

Dieser Schweillmodus ermdglicht das Heften der Werkstiicke vor dem eigentlichen Schweiprozess. Das Heften kann manuell Gber die Brennertaste
erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Diese Zeit fiir das Punktschwei3en ermdglicht eine bessere Reproduzierbarkeit
und die Herstellung eines nicht oxidierten Punktes.

* Spot-Verzogerung

Dies ist ein ahnlicher Anheft-Modus wie Spot, bei dem jedoch definierte Heft- und Stoppzeiten aufeinander folgen, solange der Brennertaster gedriickt
wird. Diese Funktion ermdglicht das Schweil’en von sehr diinnen Stahl- oder Aluminiumblechen, wobei das Risiko des Durchfallens und der Verfor-
mung des Blechs (vor allem beim Aluminiumschwei3en) minimiert wird.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

Mafein-
heit
Riickbrand ) Funktion, die das Risiko des Anhaftens des Drahtes am Ende der Naht zu verhindert. Diese Zeit entspricht
der Zeit, in der der Draht wieder aus dem Schmelzbad auftaucht.
Crater Filler - Dieser Endstrom beim Anhalten ist eine Phase nach der Stromabsenkung.
Verzé Dauer zwischen dem Ende eines Punktes (ohne Gas-nach) und der Wiederaufnahme eines neuen Punktes
erzégerung s - o
(einschlieBlich Gas- vor).
. Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Einstellung. Die Anpassung fiir die Dicke stellt automatisch
Dicke mm ; . P
die passende Prozessspannung und die Drahtgeschwindigkeit ein.
Hot Start - Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Ziinden, der verhindert, dass der Draht am Werkstiick klebt.
Starke A Der Schweil3strom muss je nach verwendetem Draht und Material ausgewahlit werden.
| Start - Einstellung des Zundstroms.
Lichtbogenlange - Dient zur Einstellung des Abstands zwischen dem Drahtende und dem Schmelzbad (Spannungseinstellung).
Gasvorstromung s Dauer der Gasvorstromung vor der Zindung.
Punkt s Definierte Dauer.
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Dauer der Aufrechterhaltung des Schutzgases nach dem Erldschen des Lichtbogens. Es schiitzt das

Gasnachstromung s Werkstuick und die Elektrode vor Oxidation.
Drossel - Reguliert den Schweil3stromanstieg. Wird entsprechend der Schweillposition eingestellt.
Spannung \Y Einfluss auf die Breite der Schweif3naht.

Anschleichgeschwin-
digkeit

Stufenlose Drahtgeschwindigkeit Vor der Ziindung kommt der Draht langsam an, um den ersten Kontakt
sanft herzustellen.

Drahtgeschwindigkeit m/min

Menge des aufgetragenen SchweilRzusatzwerkstoffs und indirekt Schweif3intensitat und Eindringtiefe

Der Zugriff auf bestimmte SchweilR- und Punktschweilparameter hangt vom Schweillverfahren (Manuell, Synergie) und dem gewahlten Anzeige-
modus (Easy oder Expert) ab. Beachten Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI).

STEUERUNG DES GASDURCHSATZES

Im Hauptbildschirm kann man durch langes Driicken der Drucktaste Nr. 1 seinen Gasdurchsatz auf dem Manometer einstellen, ohne einen Schweil3-
draht abzurollen. Der Vorgang wird beim Start durch eine Animation auf dem Bildschirm erklart. Die Steuerung des Gasdurchsatzes muss regelmafig
durchgefiihrt werden, um ein optimales Schweil3en zu gewahrleisten.

ANOMALIEN, URSACHEN, LOSUNGEN

SYMPTOME

MOGLICHE URSACHEN

ABHILFEN

Der Schweilldrahtvorschub ist nicht konstant.

Partikel verstopfen die Gasdise

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder ersetzen
Sie es.

Der Draht rutscht in den Drahtfihrungsrollen.

Flgen Sie Antihaftmittel hinzu.

Eine Drahtflihrungsrolle rutscht.

Prifen Sie den Sitz der Drahtfihrungs-
rollenschraube.

Das Brennerschlauch ist geknickt.

Das Brennerkabel muss mdoglichst gerade
sein.

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.

Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu
fest.

Losen Sie die Bremse und die Drahtfiihrungs-
rollen.

Falscher Drahtvorschub.

Schmutzige oder beschadigtes Drahtfiih-
rungsseele.

Reinigen oder ersetzen Sie es.

Fehlende Passfeder bei den Drahtflihrungs-
rollen

Erganzen Sie die fehlende Passfeder im
Gehause.

Spulenbremse zu fest angezogen.

Lésen Sie die Bremse.

Kein Strom oder falscher Schweil3strom.

Falscher Netzanschluss.

Kontrollieren Sie den Anschluss der Steckdose
und uberprifen Sie, ob die Steckdose richtig
versorgt ist.

Falscher Masseanschluss.

Prifen Sie das Massekabel (Anschluss und
Zustand der Masseklemme).

Keine Leistung.

Priifen Sie den Brennertaster.

Der Draht reibt sich auf den Drahtfiihrungs-
rollen ab.

Zerdrlckter Drahtfuhrungsmantel.

Prifen Sie die Drahtseele und den Bren-
nergriff.

Draht stockt im Brenner.

Ersetzen Sie oder reinigen Sie den Brenner.

Kein Kapillarrohr.

Prifen Sie, ob das Kapillarrohr vorhanden ist.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Porése Schweilnaht.

Gasdurchfluss zu niedrig.

Einstellbereich von 15 bis 20I/min.
Reinigen Sie das Basismetall.

Gasflasche leer.

Das Gas ersetzen.

Schlechte Gasqualitat.

Das Gas ersetzen.

Durchzug oder Einfluss des Windes.

Vermeiden Sie Luftzug und schiitzen Sie den
Schweilbereich.

Verstopfte Gasdise.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasdise.

Schlechte Drahtqualitat.

Nutzen Sie nur zum MIG/MAG-Schweilen
geeigneten Draht.

Werkstuck nicht ausreichend vorbereitet (Rost
usw.)

Reinigen Sie das Werkstlck vor dem
Schweil3en.

Das Gas ist nicht angeschlossen

Priifen Sie, ob das Gas an das Gerat
angeschlossen ist.

Starke Funkenbildung.

Lichtbogen-Spannung zu niedrig oder zu hoch.

Siehe Schweil-Parameter.

Falscher Masseanschluss.

Die Masseklemme am Werkstlick anschlieRen.

Schutzgasmenge zu niedrig.

Stellen Sie den Gasdurchfluss ein.
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Priifen Sie die Gasanschllsse

Kein Gas am Ausgang des Brenners Falscher Gasanschluss Priifen Sie, ob das Gasventil richtig funktio-

niert.

Die Daten auf die SD-Karte sind falsch oder

beschadigt. Priifen Sie Ihre Daten.

Fehler beim Download

Sie missen Programme |Idschen.
Die Anzahl an Speicherplatzen ist auf 200
beschrankt.

Backup-Problem Alle Speicherplatze sind belegt.

Manche JOBs wurden geldscht, weil sie mit
den neuen Synergien nicht mehr kompatibel
waren.

Kein JOB auf dem USB-Stick entdeckt -
Geben Sie Speicher auf dem USB-Stick frei.

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

Automatische Léschung der JOBs.

Fehler beim USB-Stick
Kein Speicher mehr frei

Die Datei «...» entspricht nicht den herunterge-

Datei-Problem ladenen Synergien des Produktes.

DRAHTFUHRUNGSROLLEN (B) OPTIONAL

Referenz (x2)
Durchmesser
Stahl Aluminium
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

AKTUALISIERUNG/UPDATE

Download der neuesten Firmware:
Um die neueste Software-Version herunterzuladen, geben Sie hier die Seriennummer lhres Produkts an:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Kopieren Sie anschlieBend die Datei ,.egf‘ auf den USB-Stick (USB-Stick nicht im Lieferumfang enthalten). Diese Datei darf sich nicht in einem
Ordner oder Unterordner des USB-Sticks befinden. Der USB-Stick darf nur eine einzige ,.egf‘-Datei enthalten und muss mit FAT32 oder exFAT
formatiert sein.

Aktualisierung des Produkts:

1. Schalten Sie |hr Produkt Gber den Ein/Aus-Schalter aus.

2. Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss.

3. Halten Sie das MMI-Rad gedriickt.

4. Schalten Sie Ihr Produkt Gber den Ein/Aus-Knopf ein, wahrend Sie das MMI-Rad gedriickt halten. Wenn der Bildschirm eine dieser Meldungen
anzeigt, konnen Sie das MHM-Rad loslassen®.

USB Key Detection

System Update V__._ Please Wait ...

Versions are up-to-date

Der USB-Stick wird nicht erkannt.
Formatieren Sie Ihren USB-Stick mit FAT32
und kopieren Sie die Datei «.egf» wieder auf
den USB-Stick.

Das Update wird durchgefiihrt. Wenn das Update
abgeschlossen ist, zeigt das Produkt ,Update
completed an und startet nach 3 Sekunden
automatisch neu.

Das Produkt ist bereits auf dem neuesten
Stand und startet nach 3 Sekunden
automatisch neu.

GARANTIEBEDINGUNGEN

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieRlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt wer-
den (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fir den Kaufer
kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch:

« Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.

» Normalen Verschleif3 von Teilen (Bsp. : Kabel, Klemmen usw.).

» Schaden durch unsachgemaRen Gebrauch (fehlerhafte Stromversorgung, Sturz, Demontage).
» Umgebungsbedingte Ausfalle (Verschmutzung, Rost, Staub).

Bei einem Ausfall schicken Sie das Gerat an lhren Handler zuriick und legen Folgendes bei:
- einen mit Datum versehenen Kaufnachweis (Quittung, Rechnung...)
- Eine Fehlerbeschreibung.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

ﬁ [[I:Dﬂ Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el aparato y el manual. Se deben
respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Igualmente para su almacenado. Hay
que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura:
Uso entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :
Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).
Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:
Hasta 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los
que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado que cubran
todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

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

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusién y que lleven ropas
adecuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como cualquier
otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

© @ 68

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moéviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tensién, el fabricante no podra ser considerado
responsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se hace un mantenimiento
de la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de
toda intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el
liquido no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

>

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

3 El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion
suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una soluciéon en caso de

aireacion insuficiente.
- Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales

que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicién vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
38 La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

% Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.

E!é Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el espacio de soldadura
(comprobar bien).

El transporte debe realizarse de forma segura: cilindros cerrados y la fuente de energia de soldadura apagada. Se deben colocar
verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.

La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente de calor o de
incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la valvula y asegurarse de que el gas utilizado es el apropiado para el proceso
de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA
- e

La red eléctrica utilizada debe tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado sobre la
tabla de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tensién tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los condensadores se
descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los cables de forma adecuada
a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar
donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase Ano esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccién y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS
\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de
:?W soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
)

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para
los soldadores.

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

« coloque los cables de soldadura juntos - asegurelos con una abrazadera, si es posible;

* Coloque su cabeza y torso lo mas lejos posible del circuito de soldadura.

No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo.

* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

» Conecte el cable de retorno a la pieza lo mas cerca posible de la zona a soldar;

* no trabaje junto a la fuente, no se siente o se apoye en la fuente de corriente de soldadura.

* No suelde mientras transporta la fuente de energia de soldadura o el cable de soldadura.
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/\ Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
d.. La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
5 hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones electromagnéticas,
el usuario debe resolver la situacién siguiendo las recomendaciones del manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En
algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como una conexion a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario
construir una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso,
las perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Se debe considerar lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y junto al equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacion, control, sefial y teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la salud de los vecinos, por ejemplo, el uso de marcapasos o audifonos;

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

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto puede requerir medidas de proteccion adicionales;
h) la hora del dia en que se van a realizar las soldaduras u otras actividades.

La dimensién de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a cabo en el lugar.
La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de las instalaciones de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas de
alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR
11. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Alimentacion publica: El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red eléctrica publica de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencién suplementarias como el filtrado de la red publica de
alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente para material de soldadura instalado
de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al
generador de soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento de equipos de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario segun
las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ningtin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacién de arco se ajusten y se les haga un
mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

c. CABLES DE SOLDADURA: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexidén equipotencial: Hay que tener en cuenta la unién de todos los objetos metalicos de los alrededores. En cualquier caso, los objetos
metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el
hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza no esta conectada a tierra por seguridad eléctrica o por su tamafio y ubicacion, como en el casco de
un barco o el acero estructural de un edificio, una conexién que conecte a tierra la pieza puede, en algunos casos y no siempre, reducir las emisiones.
Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si
fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexién
directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion selectiva y el apantallamiento de otros cables y equipos en el area circundante pueden limitar los problemas
de interferencia. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicién vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.

INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién maxima sea 10°.
» Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.
* No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.
» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.
« El aparato tiene un grado de proteccién IP21, lo cual significa:
40 - Una proteccién contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sélidos con un didmetro superior o igual a 12.5mm.
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- una proteccioén contra caidas verticales de gotas de agua.

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

- Todas las conexiones de soldadura deben conectarse con firmeza, compruebe con regularidad.

- Asegurese de que la fijacion de la pieza es soélida y sin problemas eléctricos.

- Fije o deje en suspension todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura como el chasis, carrito y los sistemas de
elevado para que estén aislados.

- No coloque otros equipos como taladros, aparatos de afilado, etc sobre la fuente de soldadura, el carrito o los sistemas de elevado sin que estén
aislados.

- Coloque siempre las antorcha de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén siendo utilizados.

Los cables de alimentacién, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto
y peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> * El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
-:t)' la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

 De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.

* Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

* No utilice este generador de corriente para deshelar caferias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador
esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Esta recomendado utilizar los cables
suministrados con el aparato para obtener los ajustes optimizados del producto.

DESCRIPCION

El equipo es una soldadora semiautomatica «sinérgica» ventilada para soldar (MIG o MAG). Se recomienda para la soldadura de acero, acero
inoxidable, aluminio y braseado. Su configuracion es simple y rapida mediante su modo «sinérgico» integral.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (ll)

E1

1-  Soporte bobina @ 200/300 mm 8- Conector Euro (antorcha)

2- Cubierta de la caja de accesorios 9- Espacio de almacenamiento
3- Soporte de cables 10- Conector de gas

4-  Soporte de antorcha 11-  Cable de conexidn (6.25 m)
5- IHM 12-  Soporte para botella 4 m?

6- Interruptor START/STOP 13- Conector USB

7- Cable de sujecion a tierra(3.5 m) 14- Moto-devanadera

E2

1-  Conector de gas (antorcha 1) 10-  Conector Euro (antorcha 1)

2-  Conector de gas (antorcha 2) 11-  Conector Euro (antorcha 2)

3- Portabobinas @ 200 mm (antorcha 1) 12- Pasamuros gas

4-  Portabobinas @ 200/300 mm (antorcha 2) 13- Cable de conexion (6.25 m)
5-  Soporte de cables 14-  Portabotellas 4 m3ou 2 x 4 m?
6- Soporte de antorcha 15- Conector USB

7- IHM 16-  Motor del carrete (antorcha 1)
8- Interruptor START/STOP 17-  Motor del carrete (antorcha 2)

9- Cable de sujecion a tierra (3.5 m)
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E3
1-  Conector de gas (antorcha 1) 11-  Cable de sujecion a tierra (3.5 m)
2-  Conector de gas (antorcha 2) 12-  Conector Euro (antorcha 1)
3- Conector de gas (antorcha 3) 13-  Conector Euro (antorcha 2)
4-  Portabobinas @ 200 mm (antorcha 1) 14-  Conector Euro (antorcha 3)
5- Portabobinas @ 200 mm (antorcha 2) 15- Pasamuros gas
6- Portabobinas @ 200 mm (antorcha 3) 16- Cable de conexion (6.25 m)
7- Soporte de cables 17-  Portabotellas 4 m3ou 2 x 4 m?
8- Soporte de antorcha 18- Conector USB
9- IHM 19-  Motor del carrete (antorcha 1)
10- Interruptor START/STOP 20- Motor del carrete (antorcha 2)

21-  Motor del carrete (antorcha 3)

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)

D:i] Lea las instrucciones de uso de la interfaz (IHM) que forman parte de la documentacién completa del equipo.
IHM

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

Este material se suministra con una toma de corriente de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctrica monofasica de 230V
(50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (l1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el
enchufe para permitir el uso en condiciones maximas.

* La fuente de alimentacién esta disefiada para funcionar con 230 V -20% +15%. Entra en proteccion si la tension de alimentacion es inferior a 185
Vrms o superior a 265 Vrms. (aparecera un codigo de fallo en la pantalla).

* La puesta en marcha se realiza pulsando el interruptor START/STOP (On), por el contrario la parada se realiza pulsando el mismo interruptor (Off).
jAtencion! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este equipo puede funcionar con generadores siempre que la energia auxiliar cumpla los siguientes requisitos:

- La tensién debe ser alterna, con un valor eficaz de 230 V -20% +15%, y una tensién de pico inferior a 400 V,

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tension que pueden dafiar los equipos.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamafio de seccion apropiados a la tension del aparato. Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas
nacionales.

Tension de entrada Seccion de la prolongacion (<45m)
230V 2.5 mm?

INSTALACION DE LA BOBINA

<~

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

- Abra la escaotilla del generador.
- - Coloque la bobina en su soporte.
: - Observe la clavija de accionamiento (c) en el soporte de la bobina. Para montar una bo-
,,@”” bina de 200 mm, apriete al maximo el soporte de plastico de la bobina (a).
C - Ajuste la rueda de freno (b) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando
‘ la soldadura se detenga. Evite apretar demasiado, pues podria provocar un sobrecalen-
a tamiento del motor.
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CARGAR EL HILO DE RELLENO

Para cambiar los rodillos, proceda como sigue:

- Afloje el pomo (a) al maximo y bajelo.

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

- Coloque los rodillos del motor adecuados para su aplicacion y apriete los tornillos de suje-
cion.

Los rodillos suministrados son de doble ranura:

- acero ¥ 0.6/0.8 (E1 + E2 + E3)

- acero ¥ 0.8/1.0 (E3)

- aluminium & 0.8/1.0 (E2 + E3).

- Compruebe la marca del rodillo para asegurarse de que los rodillos son adecuados para el diame-
tro y el material del alambre (para alambre de & 1,0, utilice la ranura de @ 1,0).
- Utilice rodillos con ranura en V para hilos de acero y otros hilos duros.
- Use rodillos con ranura en U para hilos de aluminio y otras aleaciones blandas.

4 : 1 inscripcion visible en el rodillo (ejemplo: 1.0)

ﬁ.. —>» : ranura a utilizar

Para instalar el cable de relleno, proceda como sigue:

- Afloje el pomo al maximo y bajelo.

- Introduzca el cable, luego cierre el carrete del motor y apriete el pomo como se indica.
- Accione el motor en el gatillo de la antorcha.

Notas:

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

* El conector de la antorcha debe estar igualmente bien apretado para evitar su calentamiento.

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

RIESGO DE HERIDAS DEBIDAS A LOS COMPONENTES MOVILES

Las devanaderas contienen componentes mdviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas y
provocar heridas.
* No cologue su mano sobre componentes giratorios 0 méviles, o piezas de arrastre.
% » Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.
* No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura y cuando cambie la bobina de hilo.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ACERO / ACERO INOXIDABLE (MODO MAG)

Este equipo puede soldar alambre de acero y acero inoxidable de @ 0,6 a 1,0 mm (lI-A).

E1/E2: La unidad se suministra de serie con rodillos de & 0,6/0,8 para acero o acero inoxidable.

E3 : La unidad se suministra de serie con rodillos de @ 0,6/0,8 y @ 0,8/1,0 para acero o acero inoxidable.

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

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+C0O2). La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo de gas
utilizado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de CO?2. Al soldar con CO2 puro, es necesario conectar un dispositivo de precalenta-
miento de gas a la botella de gas. Para requerimientos especificos de gas, por favor contacte a su distribuidor de gas. El caudal de gas de acero se
situa entre 8 y 15 litros / minuto segun el ambiente. Para medir el caudal de gas en la salida de la antorcha, se recomienda utilizar el caudalimetro

opcional (ref. 053939).

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

Este equipo puede soldar alambre de aluminio de & 0,8 a 1,0 mm (II-B). (& 1,2 mm, soldadura no intensiva).

E2/ E3 : La unidad se suministra con rodillos de @ 0,8/1,0 para aluminio.

El uso en aluminio requiere un gas especifico de argén puro (Ar). Para la eleccién del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas en el
aluminio oscila entre 15 y 20 I/min, dependiendo del entorno y de la experiencia del soldador.

Estas son las diferencias entre los usos del acero y del aluminio:

- Utilice rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- Coloque una presion minima en los rodillos de la motodevanadera para no aplastar el hilo.

- Utilice el tubo capilar (para el guiado del hilo entre los rodillos del carrete y el conector EURO) sélo para la soldadura de acero/acero inoxidable
(I-B).
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- Utilice una antorcha especial aluminio. La antorcha de aluminio posee una funda de teflon que reduce las fricciones. {NUNCA corte la funda a ras
del empalme! Esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos.
Tubo de contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio adaptado al diametro de hilo.

:

Si se utiliza revestimiento rojo o azul (soldadura de aluminio), se recomienda utilizar el accesorio opcional 90950
(I-C). Esta guia de funda de acero inoxidable mejora el centrado de la funda y facilita el caudal de hilo.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA CON CUSI Y CUAL (MODO BRASEADO)

El equipo puede soldar alambre de CuSiy CuAl de & 0,8 a 1,0 mm.
Del mismo modo que en acero, el tubo capilar se debe colocar y se debe utilizar una antorcha con funda acero. En el caso del braseado, hay que
utilizar argén puro (Ar).

CONEXION GAS

Pasamuros: E2 / E3

- Monte un manorreductor adaptado sobre la botella de gas. Conéctelo a la unidad de soldadura con
la(s) manguera(s) suministrada(s), véase el diagrama de la pagina 6. Poner abrazaderas para evitar
fugas.

- Asegurese de que la botella de gas esté bien mantenida, respetando la fijacion de la cadena al
generador.

- Ajuste el caudal de gas ajustando la ruedecilla de ajuste situada en el manorreductor.

NB: para facilitar el ajuste del caudal de gas, accione los rodillos apoyando sobre el gatillo de la antor-
—— cha (afloje la ruedecilla de la motodevanadera para que no arrastre hilo). Presion maxima de gas. 0.5
~\ MPa (5 bars).

Z Este procedimiento no se aplica a la soldadura en modo «No Gas».

COMBINACIONES ACONSEJADAS

% (mm) Corriente (A) @ Hilo (mm) @ Boquilla (mm) Caudal (L/min)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(é 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

MODO DE SOLDADURA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Procesos de soldadura
— Q
© .Q
. . = =)
Parametros Ajustes = &)
- 5
Par -Fe Ar 15% CO, ) v Seleccién del material a soldar
material/gas - Parametros de soldadura sinérgicos
Diametro de hilol 206> 1.2mm - v Seleccién del diametro del hilo
g;ri‘ﬂgortamlento 2T, 4T Eleccion del modo de gestion de la soldadura de gatillo
: 4 v
Modo Punteado Spot, Sp_o't-T|empo Eleccion del modo de punteado
de reaccion
Grosor Eleccion del ajuste principal a visualizar (espesor de la pieza a soldar,
1er Ajuste Corriente - v . JI principal loci pl hil P ’
Velocidad corriente de soldadura media o velocidad del hilo).

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Pardametros/Modo de visualizacién: Facil o Exper-

to. Consulte el manual

de la IHM
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PROCESOS DE SOLDADURA

Para obtener mas informacion sobre las sinergias y los procesos de soldadura de GYS, escanee el codigo QR :

2 MODOS DE SOLDADURA (FACIL)
» Soldadura (continua)

* Cadeneta
Este método de soldadura permite el ensamblaje de chapas muy finas, limitando el riesgo de perforacién y deformacion de la chapa. La soldadura
de punto de cadeneta se realiza manualmente mediante el gatillo.

MODO DE PUNTUACION (EXPERTO)

* Spot
Le mode soudage permet le préassemblage des pieces avant le soudage. El punteado puede ser manual por el gatillo o temporizada con un retardo
de punteado predefinido. Este tiempo de puntuacion permite una mejor reproducibilidad y la obtencion de manchas no oxidadas.

» Spot-Tiempo de reaccion (Spot Delay)

Se trata de un modo de apuntar similar a Spot, pero con un tiempo de apuntar y de permanencia definido mientras se mantenga pulsado el gatillo.
Esta funcion permite soldar chapas muy finas de acero o aluminio, limitando el riesgo de perforacion y deformacion de la chapa (especialmente para
la soldadura de aluminio).

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Uni-
dad

Funcién para prevenir el riesgo de que el hilo se atasque al final del cordén. Este tiempo corresponde a una
Burnback - ) : - .

subida del hilo fuera del bafio de fusion.
Crater filler - Esta secuencia de corriente es una fase tras la rampa de descenso de corriente.
Tiempo de reaccién s Tiempo entre el final de un punto (excluido el Post-gas) y la recuperacion de un nuevo punto (incluido el

pregas).

La sinergia permite una configuracion totalmente automatica. La accién sobre el grosor establece automatica-
Grosor mm i . ;

mente la tension del hilo y la velocidad adecuadas.
Hot Start - El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado que impide que el hilo se pegue a la pieza a soldar.
Intensidad A La corriente de soldadura se ajusta en funcion del tipo de hilo utilizado y del material a soldar.
| Start - Ajuste de la corriente de encendido.
Longitud de arco - Permite ajustar la distancia entre el extremo del hilo y el bafio de fusion (ajuste de tensién).
Pre-gas s Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Punto S Duracién definida.
Post-qas s Duracién del mantenimiento de la protecciéon gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Permite proteger tanto

9 la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

Self - Alisa mas o menos la corriente de soldadura. A ajustar segun la posicion de soldadura.
Tensién Vv Influencia en el ancho del cordén.
Velocidad de acerca- ) Velocidad progresiva del hilo. Antes del cebado, el hilo llega suavemente para crear el primer contacto sin
miento causar una sacudida.
Velocidad de hilo ::Ir/] Cantidad de metal de aportacion depositado e indirectamente la intensidad de soldadura y la penetracion.

El acceso a algunos parametros de soldadura y remate depende del proceso de soldadura (Manual, Sinérgico) y del modo de visualizacion selec-
cionado (Facil o Experto). Consulte el manual de la IHM

CONTROL DEL FLUJO DE GAS
En la pantalla principal, una pulsacion larga en el pulsador n°1 permite ajustar el caudal de gas en el manémetro sin desenrollar el cable de ali-

mentacion. Una vez el proceso iniciado, el procedimiento se explica por medio de una animacion en la pantalla. El flujo de gas debe comprobarse
periédicamente para garantizar una soldadura éptima.
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ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomaias

Causas posibles

Soluciones

La velocidad del hilo de soldadura no es
constante.

El orificio esta obstruido por salpicaduras.

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva
a poner producto anti-adherente.

El hilo patina en los rodillos.

Vuelva a poner producto anti-adherente.

Uno de los rodillos patina.

Compruebe el ajuste del tornillo del rodillo.

El cable de la antorcha esta retorcido.

El cable de la antorcha debe estar lo mas
recto posible.

Le motor de devanado no funciona.

El freno de la bobina o el rodillo estan dema-
siado apretados.

Afloje el freno y los rodillos

Mal devanado del hilo.

Funda pasa-hilos sucia o dafiada.

Limpiela o reemplacela.

La cufia del eje de los rodillos no esta pre-
sente

Coloque la cufia en su lugar.

Freno de la bobina demasiado apretado.

Afloje el freno.

No hay corriente de soldadura o la corriente
es incorrecta.

Mala conexion de la toma de corriente.

Compruebe la conexién de la toma y verifique
que esta es trifasica.

Mala conexion de masa.

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

No hay potencia.

Compruebe el gatillo de la antorcha.

El hilo se tapona tras los rodillos.

La funda pasa-hilos esta aplastada.

Compruebe la funda y el cuerpo de la antor-
cha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Limpiela o reempléacela.

No hay tubo capilar.

Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

Reduzca la velocidad del hilo.

El cordén de soldadura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Zona de ajuste de 15a 20 L/ min.
Limpie el metal de base.

Botella de gas vacia.

Reemplacela.

Calidad del gas insuficiente.

Reemplacelo.

Corriente de aire o influencia del viento.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Boquilla de gas demasiado ensuciada.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.

Mala calidad de hilo.

Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-
MAG.

Mal estado de la superficie que se va a soldar
(6xido, etc...)

Limpie la pieza antes de soldar.

El gas no esta conectado

Compruebe que el gas esté conectado a la
entrada del generador.

Particulas de chisporroteo importantes

Tensién del arco demasiado baja o demasiado
alta.

Ver parametros de soldadura.

La masa no esta bien colocada.

Compruebe y posicione la pinza de masa lo
mas cerca posible de la zona donde se va a
soldar.

Gas de proteccion insuficiente.

Ajuste el caudal de gas

No sale gas de la antorcha.

Mala conexion del gas.

Compruebe la conexion de las entradas de
gas.

Compruebe que la electrovalvula funciona.

Error en la descarga.

Los datos del lapiz de memoria USB son
incorrectos o estan dafiados.

Compruebe sus datos.

Problema de guardado

Ha superado el numero maximo de guar-
dados.

Debe suprimir algunos programas de solda-
dura.

El nimero de configuraciones guardadas esta
limitado a 200.
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Supresion automatica de los JOBS.

Algunos de sus JOBS se han suprimido, ya
que no eran validos con las nuevas sinergias.

Problema de tarjeta USB

No se ha detectado ningun JOB en la llave
usB

No queda espacio en la memoria del producto

Libere espacio en la tarjeta USB.

Problema de archivo

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

El fichero se ha creado con sinergias que no
estan presentes en la maquina.

RODILLOS (B) OPCIONAL

Referencia (x2)
Diametro
Acero Aluminio
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
21.0/1.2 - 040915

PROCEDIMIENTO DE ACTUALIZACION

Descargar el ultimo firmware:

Para descargar la ultima versién del software, introduzca el nimero de serie de su equipo de soldadura aqui:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Luego, copie el archivo «.egf» en una llave USB (llave USB no suministrada). Este archivo no debe estar dentro de ninguna carpeta ni subcarpeta
de la llave USB. La llave USB debe contener un solo archivo «.egf» y debe estar formateada en FAT32 o exFAT.

Actualizar su producto:

1. Apague su producto usando el botén de Encendido/Apagado.

2. Conecte la llave USB al puerto USB.

3. Mantenga pulsado el mando giratorio de la HMI.
4. Encienda su producto con el botén de Encendido/Apagado mientras sigue manteniendo pulsado el mando giratorio de la HMI. Cuando la pantal-
la muestre uno de estos mensajes, puede soltar el mando.

System Update V__._ Please Wait ...

Versions are up-to-date

Actualizacion en curso. Cuando la actualizacion

haya finalizado, el producto mostrara «Update | El producto ya esta actualizado y se reiniciara
reiniciara automaticamente | automaticamente después de 3 segundos.

completed» y se
después de 3 segundos.

USB Key Detection

La llave USB no es reconocida.

Formatee su llave USB en FAT32 y copie
nuevamente el archivo «.egf» en la llave
USB.

CONDICIONES DE GARANTIA

La garantia cubre todo fallo o vicio de fabricacion durante dos afios, a contar a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra).

La garantia no cubre :
* Tout autre dommage da au transport.

« El desgaste normal de las piezas (Ej. : cables, pinzas, etc.).
* Los incidentes debidos a un mal uso (error de red eléctrica, caida, desmontaje).
* Los fallos debidos al entorno (contaminacion, éxido, polvo).

En caso de averia, devuelva la unidad a su distribuidor, adjuntando:
- una prueba de compra fechada (recibo, factura...)

- una nota explicativa de la averia.

47

ES



48

WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIo MHCTPYKLWiA E1-E2-E3 GYSAUTO

NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

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

[MponsBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuarnbHble NOBPEXOeHUs CBA3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM OaHHoM WHCTPYKUUN
ncnonb3oBaHneM annapara.
B crnyvae I'IpO6J'|eMbI NN COMHEHUN, 06paTVITer K KBaJ'IVIq)VILWIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCIAOHaJ'Iy OnNA NpaBUIibHOINo NOAKMNKOYEHUA.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

OT1o 060pyD,OBaHI/Ie [OMKHO ObITb UCMOMNB30BAHO UCKITIOYUTENBHO AN CBapPOYHbIX pa60T, orpaHun4ymBasdCb ykasaHuaMu 3aBoACKON Tabnuukn n/mnm
WHCTPYKUUN. Heobxogumo cobniogatb YKasaHusd no mepam ©esonacHoctu. B Clny4yae HeHaanexatwlero niy onacHoro ncnofb3oBaHnAa Npon3BoanTernb
He HeCeT HMKAKOWN OTBETCTBEHHOCTU.

AnnapaT DOIMKeH ObITb YCTaHOBJI1€H B NomMeLleHnmn ©e3 Nbinu, KUCNoThbI, BO3ropaemblix ra3oB, Unmn Opyrux KOppOSVIIZHI:IX BellecTB. Takue xe ycnosusa
DOMKHbI BbITb COBNOAEHbI ANst ero XpaHeHu4. Y6enutechb B NPUCYTCTBUU BEHTUNALNK NPU NCNONb30BaHUKU annapara.

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

BnaxHocTb Bo3ayxa:
MeHbLe unu pasHo 50% npu 40°L] (104°D)..
90% wnun Hwke npu 20°L, (68°®).

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

WHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUUTA OKPYXXAIOLLUX

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

CBapowale paGOTbI nogsepraroT nonb3oBartens BO3,C|,el7ICTBVIIO OnacHOro NCToYHUKa Tensa, CBETOBOro U3ny4veHus Oyru, arnekTpoMarHUTHbIX nonewm
(ocoboe BHMMaHWe nuuam, MMELLMM 3MEKTPOKapANOCTUMYIIATOP), CUMBHOMY LUYMY, BbIAEMNEHNSAM rasa, a Takke MOryT cTaTb MPUYMHON NOPaXeHUs
AINIEeKTPNYECKNM TOKOM.

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

YT06bI 3aWwmTUTL Cebst OT OXOroB M 0bnyYeHus npu paboTe ¢ annapaTtom, HageBanTe Cyxylo paboudyto 3awuTHyto ogexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OTHEYMNOPHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET MOMHOCTLIO BCE TENoO.

PaboTaiTe B 3aWnUTHbIX pyKaBuuax, obecneyunBatoLLme SJIEKTPO- N TEPMON30NALUIO.

MCI‘IOJ‘IbG}yI;ITe cpencTBa 3alluTbl ONA CBapKu n/vnu wnem ans CBapKM COOTBETCTBYIOLLEro YPOBHA 3alUThbI (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHI/1ﬂ). 3awumwanTe rnasa npuv onepauunsax O4MCTKN. HolleHne KOHTaKTHbIX fIMH3 BOCNpeLlaeTcs.

B HekoTOpbIX crnyyvasax Heobxogumo OKPY>XUTb 30HY OrHEeynopHbIMK LLITOpaMu, YTOObI 3aLWMTUTD 30HY CBapKu OT nyqelh, 6pbl3|’ n
HakKaneHHoro wnaka.

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

HocuTe HayLHWKK NPOTHB LWyMa, ECNW CBAPOYHbINA MPOLECC AOCTUrAET 3BYKOBOTO YPOBHS BbILLIE JO3BOSIEHHOIO (3TO € OTHOCUTCS
KO BCEM NWLLAM, HaXoAsILLMMCS B 30HE CBapKM).

© @ 68

Hepxute PYKK, BOJOCHI, ogexay noaanblue OT NOABUXKHbIX yacten (,EI,BVII'aTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...).
Hukorga He cHUMawiTe 3alUTHBIN KOpnyc C CUCTEMbI OXnaxaeHusa, Korga UCTOYHUK NoL Hanps>XeHnem. lMponssoauTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeCHaCTHOro cny4as.

Tonbko 4TO CBapeHHble AeTanu ropavr n MoryT Bbl3BaTb OXOrM rMpu KOHTaKTe C HUMW. Bo Bpema TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHVIﬂ ropenku nnu
anekTpoaoaepxarens yGG,CMTer, YTO OHM OOCTATOYHO OXNnagusnncb 1 NOAOXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepen Ha4anom pa60T.
I'Ipm MCMOoNb30BaHMN rOpesikn C XUOKOCTHbIM OXNaXXOeHNEM CUCTeMa OXINaXKOeHUsA OOSMKHa ObITb BKMIOYEHA, YTOObI HE 0BXeYbcs
XMOKOCTbHO.

OuyeHb BaxxHO obe3onacutb pa60t4yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, 4YTOObI 3aWUTUTL NtoaeN U NMyLLEeCTBO.

>

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

3 Bbigensiemble npu cBapke AblM, ra3 M MNbiflb ONACHbl Ansi 300poBbsA.  BeHTunsaums gomkHa ObiTb AOCTATOYHOW, U MOXET
noTpeboBaTbCsl AOMNOMHUTENbHas nogava Bo3gyxa. [lpy HegoCTaTOYHOW BEHTUNSALMU MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MacKomn
CBapLUMKa-pecnmpaTopom.

:‘? [MpoBepkTe, YTOOLI BCacbiBaHWE Bo3ayxa Obino adeKTMBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPpMaMy 6€30MacHOCTU.
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ByabTe BHMMAaTenbHbl: CBapka B HebombluMX nomelleHusix TpebyeT HabmogeHus Ha GesonacHom pacctosiHun. Kpome Toro, cBapka HekoTopbixX
METarnnoB, CoAepXallnx CBUHEL, KaAMWIA, UMHK, PTYTb Unu gaxe 6epunnuin, MoxeT ObiTb YpesBblvaiHO BpeaHow. CriedyeT o4McTUTb OT Xupa getanu
nepen cBapKoW.

[a3oBble GannoHbI JOMKHBLI XPAHUTBLCS B OTKPbITbIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHNAX. OHU JOSMKHbI ObITb B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHWUN 1
3aKpenmneHbl Ha CTONKE U TEMeXKe.

Hw B koem crnyyae He BapuTb BONM3W upa Unv Kpacku.

PUCK MOXAPA U B3PbIBA

% MonHocTbIO 3aWwmTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble matepuarnbl OMMKHbI ObiTb yAaneHbl kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
E é MpoTrBONOXapHOe 06opyAoBaHNe AOMKHO HaXOANTLCS BOMU3M NMPOBEAEHNS CBapOYHbIX paboT.

OCTOpPOXHO C Gpbl3ramu ropsiyero Matepuana unu uckp. OHu MOryT noBreyb 3a COBOoN Noxap U B3pbIB AaXKe Yepes LLErN.

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

Hu B koem criyuae He BapuTe B KOHTEHepax WUnu 3akpbITbix TpyGax. B cryyae, ecnv oHM OTKPbIThI, TO Nepes CBapKoii MX HYXXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX
B3pbIBYaTbIX UMK BO3ropaemMbix BeLLEeCTB (Macno, TONMNBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpems onepauum WwnudoBaHns He HaNpPaBnsiiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMbIX MaTepuarnos.

FA30BbIE BAJIIOHbI

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

TpaHcnopTMpoBKa AofkHa ObITh BbINONIHEHA 6GE30MaCcHO: LMNMHAPbI 3aKPbIThI, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM MOSIOKEHUM 1 3aKpenseHbl Ha NoACTaBke, YTOOb! OrpaHNYUTb PUCK NafgeHNs.

3aKprBaIZTe 6annoH B nepepbiBe Mexay OByMA UCMONb30BaHUAMN. By,r:u;Te BHUMaATENbHbI K UBMEHEHUIO TeMnepaTypbl N npe6b|Baano Ha COJlHLUe.
BannoH He pomkeH conpukacaTtbCa C ninameHewm, SﬂeKTpMHeCKOVI ,D,yFOVI, ropenK0|7|, 32KMMOM Macchbl Unu ¢ nobdbiM OpyrumMm UCTOYHUKOM Tenna nnun

CcBeYeHud.
,D,ep)KI/ITe €ro nogarnbLue OT ANEeKTPUYeCKNX U CBapO4vHbIX uenew 1, crnegoBaTenbHO, HUKOT4A He Bapute 6annoH nog AaBneHneM.
By;:u:Te BHUMaATESbHbI. NPU OTKPbITUN BEHTUIA 6annoHa He I'IpI/IGJ'IVI)KaﬁTe ronosy u yﬁe,quer, 4YTO I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIl7I ra3 CoOOTBETCTBYET METOoAY CBapKu.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

R e Wcnonbsyemasi anektpuyeckasi ceTb [OSDkHa o6si3aTernibHo ObiTb 3a3eMreHHOW. VCronbayiTe pekoMeHZyeMmblil pasmep
NpeaoXpaHUTENs, yKasaHHbIN Ha Tabrmyke ¢ HOMUMHAMNbHBIMU XapakTepUcTUKaMu.
MopaxeHne 3MEeKTPUYECKM TOKOM MOXET CTaTb UCTOYHWKOM CEepbe3HOTo MPSIMOro UM KOCBEHHOTO HECYACTHOro cryvas Uiu

baxe cMepTun.

Hukorga He ,D,OTpaFVIBaIZTer [0 vacTer nog Hanps>XeHnem Kak BHYTpU, Tak 1 CHapy>Xu UCTOYHKKA, KOrga OH no HanpsaXeHnem (FOpeJ‘IKVI, 3aXKUMbI,

kabenu, anekTpoabl), T.K. OHW MOAKMHOYEHbI K CBAPOYHON LIenM.

Mepen Tem, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €r0 HYXKHO OTKITHOUYUTL OT CETU M NoAoXkKAaTh 2 MUHYThI A5 TOro, YTo6bl BCE KOHAEHCATOPb! paspaannCh.
Hukorga He aoTparvBanTecb OAHOBPEMEHHO [0 FOPENKX UMK aneKTpoaoaepaTtens v 4o 3axuMa Macchl.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHbl, NMonpocute KeanmpUUMPOBaHHLIX U YNOMHOMOYEHHBIX CMEeuuanicToB Mx 3aMeHUTb. Pasmepbl cedyeHusi
kabeneii JOMKHLI COOTBETCTBOBATL NPUMEHEHWI0. Bceraa HocuTe cyxyto ogexay B XOpoLueM COCTOSIHUM A M30MsLMK OT CBapo4Ho Lenu. Hocute
n3onupytoLLyto o6yBb HE3aBMCMMO OT TOW cpefbl, rae Bbl paboTaeTe.

KNACCUD®UKALUA SNEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

aT10 oGopy,uoaaHMe knacca A He NMOAXoauT ANS UCMONb30BaHUSA B XKUIbIX KBapTtanax, rge SJ'IeKTpI/ILIeCKI/IVI TOK nopjaetca
06LLIECTBEHHOW CUCTEMOW MUTAHWUSI HU3KOTO Hanps>XeHu4d. MOFyT BO3HUKHYTb MNOTeHUWarbHble TPYOHOCTU C obecneveHnem
3]'IeKTpOMaFHI/|THOI7I COBMECTMMOCTYM Ha 3TUX 0bbeKkTax 13-3a NpPoOBOAMMDIX, a TaKxXe U3nydyaemMblX pagno4acToTHbIX NOMeEX.

3T1oT1 annapat cooTBeTcTBYET Hopme CEI 61000-3-11.

370 060opynoBaHue cootBeTcTByeT Hopme CEI 61000-3-12.

MATHUTHBIE NOJA

OrnekTpuyeckuii TOK, MPOXOASALMA Yepe3 NoboV NPOBOAHWUK BbI3bIBAET FOKaNM30BaHHbIe arekTpomarHuTHele nons (EMF).

\? CBapOYHbIN TOK BbI3bIBAET AMEKTPOMArHUTHOE More BOKPYr CBApOYHON LIENW 1 CBapOYHOro 060opyaoBaHusl.
|

OnekTpomarHutHble nonsa EMF MoryT cozgaTb NoMexu Afst HEKOTOPbIX MEAULMHCKUX UMMNAHTaToOB, HanpuMep aNeKTpokapauocTMynaTopos. Mepsl
6e30MacHOCTY AOSMKHbI GblTb NPUHATHI ANS NoAeN, HOCALMX MeauuMHCKUe MMMNaHTaTbl. Hanpumep: orpaHuyeHve JocTyna Ans NpoXOoXuX, Uiu

oLeHKa MHAMBUAYaNbHOMo prucka Ans capLymka.

Bce cBapLuMku JOMKHBI MCNONb30BaThL CNeaytoLme npoLeaypbl Ans MUHUMU3aLUMY BO3AEVCTBISA SNEeKTPOMarHUTHbIX Momnen:
* PacnonoXuTe cBapoyHble kabenu BMecTe - N0 BO3MOXHOCTY 3aKPenuTe UX C MOMOLLbIO 3aXUMa;
* IEPXKUTECH Kak MOXHO Aarblue OT CBapO4HON Lenu
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* H/ B KOEM Clly4ae He OGOpaLWIBaVITe BOKpyr cebs CBapo4Hble kabenu.

* He pa3meLlante Kopnyc Mmexay cBapo4HbIMU kabensmu. Oepxute oba CBapO4HbIX kabens Ha ogHoM CTOpOHe Kopnyca,
* MNoacoegunHuTe O6paTHbIl7I kabernb K 3aroToBKe Kak MOXHO Grvke K cBapunBaeMoOMy y4acTKy;

* He pa60Ta17|Te PSAOM, HE caamuTeCh U He NMPUCTIOHANTECH K NCTOYHUKY CBApPO4YHOIo TOKa;

* He CBapuBaTb NpU TPaHCNOPTUPOBKE NCTOYHMKA CBAPOYHOro Toka nnun yCTpOI;ICTBa nogayn NnpoBOJSIOKA.

A Jlnua, ncnonb3ywwe 3NeKTpoKapaAnoCTUMYIIATOPbI, AOIMKHbI MPOKOHCYNLTUPOBATLCA Yy Bpaya nepen pa60T0|7| C OaHHbIM

obopyaoBaHueMm.
BosgeinctBre aneKTpoMarHUTHOrO Mosist B MPOLECCe CBapKU MOXET MMETb U Apyrie, eLle He U3BECTHble Hayke, NMOCNeacTBuUS
=\ OISt 300POBbS.

PEKOMEHOALIMX ONSA OLUEHKW 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKU

O6Lwme cBegeHus

Monb3oBaTenb OTBEYaET 3a YCTAHOBKY M MCMOMNb30BaHWE YCTaHOBKM PYYHON AyrOBOM CBapKW, Creays ykasaHusmM npovasoautens. Mpu oGHapyxeHun
3MeKTPOMarHUTHbIX M3Ny4YeHuin NonbL3oBaTenb annapara py4YHon AyroBov CBapku AOMKEH paspeLllnTb NpobriemMy ¢ NOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAOEPKKM
npoun3BoamnTens. B HEKOTOPbIX Cryvasx 3TO KOPPEKTUPYHOLLEee AeACTBUE MOXKET ObITb OCTATOYHO NPOCTLIM, HANPUMep 3a3eMsieHne CBapOYHOM Lienu.
B apyrux crnyyasx BO3MOXHO noTpebyeTcst cosgaHue af1eKTPOMarHUTHOrO akpaHa BOKPYr MCTOYHUKA CBapOYHOroO TOKa W BCEV CBapuBaeMon aetanu
nyTeM MOHTUPOBAHWS BXOAHbLIX (OUILTPOB. B ntoGom crnyyae anekTpoMarHUTHbIE U3MyyYeHUst OOSHKHbI GblTb YMeHbLUEHbI Tak, YToObl OHW GosbLue He
cosfaBanv nomex.

OLieHKa CBapO4HOW 30HbI

Mepen yctaHoBkoM 06OPYAOBaHMA OyroBoi CBapky Morb3oBaTerb [OMKEH OLEHWTb BO3MOXHblE 3MEKTPOMarHuTHbIe Npobrnembl, KOTOpble MOryT
BO3HUKHYTb B OKpYxaloLLeii cpefe. YTo AOMKHO BbiTb yUYTEeHO:

a) Hanuuue Hag, noa v psgoM ¢ obopyaoBaHMeM Ans AyroBoW CBApKW APYTMX CUMOBbIX, YNPAaBSOLWMX, CUTHAMbHBIX 1 TenedoHHbIX kabenen;
6)lNpremMHMKM 1 NepefaTynkv paamo U TENEBUAEHUS.

B) KOMMbIOTEPbI U APYroe KOHTPOIbHOE 06opyaoBaHME;

r) o6opynoBaHue, MMeIOLLEe peLlatoLlee 3HadYeHve s 6e30MacHOCTH, HanpuMep 3aLiuTa NpoMbILLIeHHOro 06opyA0BaHUS;

1) 300pOBbe MNoAEN, KOTOPble HAXOAATCS NOGMNU30CTM HANpPUMEP, NPY UCMONb30BAHUM KAPAUOCTUMYTSTOPOB UMK CIYXOBbLIX annapaTos;

e) o6opynoBaHue, UCronb3yeMoe Ans KanuBGPOBKU UM U3MEPEHNS;

g) HEBOCMIPUMMUYMBOCTb ApYroro 06opynoBaHs K OKpyXXatoLen cpeae.

Monb3oBarternb formkeH y6eauTbcst B TOM, YTO BCe annapartbl B MOMELLEeHWU COBMECTUMbI APYr C APYroM. TO MOXeT NoTpeboBaTh AOMNONHUTENbHbIX
3aLUMTHBIX MEep;

h) Bpemsi cyTok, Koraa AOIKHbI MPOBOAUTLCS CBapOYHble MU Apyrue paboTb.

Pa3mepbl paccMaTpvBaemoi 30Hbl CBapku 3aBUCSAT OT CTPYKTYpbl 34aHUst U APYrux paboT, KoTopble B HeM npoBoasTcs. PaccmatprBaemasi 3oHa
MOXET NPOCTUPAaTLCS 3a Npeaerbl Pa3MeLleHNst YCTaHOBKM.

OueHKa cBapoO4HOM YCTaHOBKU

MOMUMO OLIEHKM 30HBI, OLieHKa annapaToB PyYHOWN AyroBOW CBapKu MOXET MOMOYb ONPEAENNUTL U PeLUnTb CrlydYan anekTpoMarHMTHbIX noMex. OueHka
N3MyYeHUn OOIMKHa yuuTblBaTb M3MEPEHUs B YCMOBUSIX dKchnyaTauuu, kak ato ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. MamepeHus Ha mecTe B
YCNOBUSX 3KCMyaTaLmmy MOryT Takke No3BOnTb NOATBEPAUTL APPEKTUBHOCTL Mep MO CMAMYEHNI0 BO3AENCTBUS.

PEKOMEHOALUU MO METOAUKE CHUXEHWA SNIEKTPOMAITHUTHOIO U3NY4YEHUA

a. ObwecTBeHHas ceTb cHaGxeHusa: ObopyaoBaHve Ans AyroBOW CBapKW OOMKHO ObiTb NOAKMHOYMEHO K 06LECTBEHHOMY 3nekTpocHabxeHuo B
COOTBETCTBMN C PEKOMEHAALMSIMA NPOU3BOAUTENS. B cryyae BO3HWKHOBEHWSI NMOMEX BO3MOXHO OyAeT HeOGXOAUMO MPUHSTb AOMNOSHUTESNbHbIE
npeaynpeauTenbHbie Mepbl, Takne Kak unsTpaums o6LLeCcTBEHHON CUCTEMbI NUTaHUS. BO3MOXHO 3alUMTUTL LUHYP NUTaHWS annaparta C NoMOLLbHo
3KpaHU3NpYyoLEen onnéTkM, NMBO MOXOXMM npucrnocobneHveM (B crlydae ecnv annapaTt pyyqHOW [AYyroBoW CBapku MOCTOSIHHO HAaxoaMTCst Ha
onpegeneHHom paboyem MecTe). HeobxoanmMo obecneunTs aneKTPUHECKYH HENPEPLIBHOCTb SKpaHMU3MPYLOLLEen onnéTku no Bcen AnuHe. Heobxoamnmo
NMoOACOEAVHUTL 3KPaHU3UPYIOLLLYIO OMMETKY K MCTOYHUKY CBApPOYHOrO ToKa Ans 06ecnevyeHns XOpoLUero af1eKTPUYECKOro KOHTakTa Mexay LHYpOM U
KOPMyCOM MUCTOYHMKa CBapOYHOIO TOKa.

6. TexHUyeckoe ob6cnyxuBaHue o6opyaoBaHus AnsA ayroBou cBapku: O6GopynoBaHWe ANsi OyroBOW CBapku [OMHKHO MPOXOAWUTb PerynsipHoe
TeXHUYeckoe o6CyxnBaHWe B COOTBETCTBUM C pekoMeHaaLusaMm npoussoauTens. Heobxoanmo, 4tobbl Bce AOCTYMbI, NIOKM M OTKUABIBAKOLLMECS YacTy
Kopnyca bl 3aKkpbIThl U NPaBUMBHO 3aKpenneHbl, Koraa annapaT pyYyHo LyroBon CBapku roToB kK paboTe UM HaxoamTcs B paboyemM COCTOSIHUN.
Heobxoaumo, 4TobObl annapat py4HO AyroBol cBapku He Gbin nepedenaH kakum Gbl To HU Bbino 06pasom, 3a UCKMIOYEHNEM HAaCTPOEK, YKasaHHbIX
B pyKOBOACTBE MpousBoauTens. B yacTHOCTW, yCTPOMCTBO Mompkura u ctabunusatopa Ayrv JOMKHO ObiTb OTPerynupoBaHoO v 06CnyXmBaTbCs B
COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALUAMN NPOU3BOAUTENS.

B. CBapoyHble kabenu: CunoBble kabenu : kabenu AomkHbl BbITb Kak MOXHO KOpoYe ¥ NoMeLleHbl APYr PSAOM C ApYyrom BOMW3M OT nona unv Ha
rony.

r. JKBMMNOTEeHUManbLHoe coefuHeHue: DKBUMNOTEHLMAlbHbIE COEAMHEHMS: HEOBX0AMMO 0BecneyYnTs CoeMHEHE BCEX METANIINYECKMX NPEAMETOB
OKpYXXatoLLen 30Hbl. TeM He MeHee, MeTannMyeckve nNpeameThbl, COeAVHEHHbIE CO CBapMBaeMoii [eTanblo, YBENMYMBAKOT PUCK AMNs Nonb3oBaTess
ynapa aneKkTpuyeckum TOKOM, ECIIN OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 9TUX MeTannuyeckux NpeameToB U anekTpoaa. Onepatop AomkeH GbiTb N30MpoBaH
OT Takux MeTanM4Yeckmx npeameToB.

A. 3aseMneHue 3arotoBku: 3aseMrieHve cBapuBaemol fAetanu: B cnyvae, ecnv cBapvBaemasi geTanlb He 3a3emriieHa Mo CoobpaxeHusim
3neKTpUYecKon 6e30NacHOCTM UMK B CUITy CBOUX PA3MEPOB M CBOETO PACMONOXEHWS, KaK, HAanpUMep, B CllydYae kopryca cyaHa Ui MeTannoKOHCTPYKLMK
NPOMBbILLSIEHHOTO 00bekTa, TO COeAUHEHWEe AeTanu C 3eMSiell, MOXET B HEKOTOpbIX Cryvasix, HO He CUCTEMATUYECKW, COKPaTUTb BbIGPOCHI.
Heobxoaumo nsberatb 3a3emreHune getanem, KOTopble MOrMU Gbl YBENMUUYNTL PUCK TPABMUPOBaHUSI NONb30BaTENEN UMK e NOBPEXAEHUS APYruX
3MeKTpPoycTaHOBOK. Mpu HaZoGHOCTH, criedyeT HanpsiIMyto NOACOEAVHUTb AeTarb K 3eMIe, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, KOTOpble He pa3peLuaroT npsiMoe
NMoACOeaVHEHNE, ero HyXHO cenaTtb C NOMOLLbIO NOAXOASLLEro KoHAeHcaTopa, BbIGpaHHOro B 3aBUCHMOCTYM OT HaLMOHaNbHOro 3akoHO4aTeNbLCTBA.
e. 3awmTa U IKpaHMpoBaHue: 3almTa ¥ dKpaHuU3MpyroLlas onnéTka: BbIGOpOYHas 3alyuTa M dKpaHu3upylollas onnéTka Apyrux kabenei u
obopynoBaHusl, Haxofswmxcs B Gnusnexailiem paboyem yyacTke, NMOMOXET OrpaHUyMTb MpoGreMbl, CBA3aHHbIE C noMexamu. 3awuta Bcen
CBapOYHOW 30HbI MOXET PacCMaTpUBaTLCS B HEKOTOPbIX OCOBbIX CryYasix.
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TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UICTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

He I'IOJ'Ib3yl7ITer kabensmu unm ropenkon Ans nepeHoca WUCTOYHMKA CBapOYHOro Toka. Ero MOXHO nepeHocUTb TOMbKO B
BEPTUKASIbHOM MONOXEHUN.
He nepeHOCUTb UCTOYHWK HaA NIOALMU UKW NpeaMeTamu.

Hukorga He nogHUManTe rasoBblil 6anmoH U UCTOYHMK CBapPOYHOro ToKa OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCNOPTHbIE HOPMbI Pa3NNYaloTCs.
>KenaTenbHo CHATb 606I/1Hy NPOBOJIOKKN Nepen Tem, Kak nogHnmaTtb Uin NepeHoCUTb UCTOYHUK CBApPO4YHOIO TOKa.

YCTAHOBKA AIMNAPATA

* MNocTaBbTE MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa Ha Morl, MakCMMarbHbIA HaKIoH KoTtoporo 10°.

* MNpenycmoTpuTe 4OCTaToO4HO 60nblIOe NPOCTPAHCTBO AN XOPOLLEro NpoBETPUBAHMS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M AOCTyNa K yNpaBneHuto.
* He ncnonb3oBaTth B cpefe cogepallent MeTanimyeckyro nbifb-npoBOAHUK.

* ACTOYHMK CBapOYHOro TOKa AOMKEH ObITb YKPbIT OT MPOSIMBHOIO AOXAS U HE CTOATb Ha COSHLE.

» Annapart obrnagaet creneHbto 3awmThbl IP21, yto 03HavaerT:

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

- 3aliMTa OT BepTUKasbHbIX Kanenb BOAbI.

BryxaatoLye cBapoyHble TOKM MOTYT pa3pyLUUTL 3a3eMMsioLLMe NPoBoAa, NOBPeaMTb 060pyA0BaHUE U SNeKTpruieckue npueops
1 BbI3BaTb HarpeBaHWe KOMMIEKTYHOLLUMX, YTO MOXET MPUBECTU K NOXapy.

- Bce cBapoyHble coeanHeHVs AOMKHbI KPenko Aepxatbes. [TposepsanTte nx perynspHo!

- Y6eguTech B TOM, YTO KpenrneHve Aetanu npo4Hoe u 6e3 anektpuyeckux npobnem!

- CoeanHNTE BMECTe UM NOABECLTE BCE 3MIEMEHTbI CBapOYHOrO UCTOYHMKA, MPOBOASLLME SMEKTPUYECTBO,TaKne, Kak Waccu, Tenexka n nogbeMHble
3MeMeHTbI, YTOObI n3onmpoBsatk ux!

- He knagnTe Ha cBapOYHbIVi UICTOYHUK, Ha TEMEXKY U Ha MOABbEMHbIE 3MIEMEHTbI Takme Npubopbl, Kak Apenu, TOUUIIbHbIE MaLLUVHKW U T.4., €CMN OHU
He n3onmpoBaHbl!

- Bcerpa knapgute cBapo4Hble ropenku Unu anekTpoaoaepXaTenu Ha U30NMPOBaHHYH0 MOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl UX HE ucnonb3yeTe!

LLIHyp nuTaHus, yanuHuTenb 1 CBapOYHbIN kabenb AO0MKHbI MOMHOCTBLIO pa3MoTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

MponssoauTens He HeCeT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENBHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOoro nuuam unun npeameTam, n3-3a HenpasuiibHOro
1 ONacHOro ncnosnb3oBaHUA 3TOro 060py,D,OBaHVIF|.

OBCINYXXWBAHWE / PEKOMEHOALINA

* TexHuyeckoe o6CrnyxvBaHWe [OMHKHO MPOM3BOAUTLCS TOMBKO KBANUGULUMPOBAHHLIM cnieuuanuctom. CoBeTyeTcs NPOBOAUTL
> eXerogHoe TexobenyxvBaHve.
* OTKMoYNTE NUTaHWE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKMU, U NMOAOKAUTE 2 MUHYTHI NEpes TeM, Kak NPUCTYMUTL K TEXOBCIYXMBAHMIO.
BHyTpu annapara BbICOKWE U OMacHble HanpsikeHne 1 TOK.
* PerynsipHo oTkpbiBaiTe annapar v NpodyBanTe ero, YTobbl O4UCTUTL OT Mbinv. HeoBXxoaMMo Takke NpoBepPsTL BCE AMEKTPUYECKUE COEANHEHUS C
NOMOLLIbIO U30SIMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. MNpoBepka AOHKHA OCYLLECTBATLCS KBaNMMULMPOBaHHBIM CIELanuCTOM.
« PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOsIHME LUHYpa MUTaHUS. ECnu WHyp NUTaHUs NOBPEXAEH, OH AOMMKeH BbiTb 3aMEHeH NPOV3BOANUTENEM, ETO CEPBUCHOM
cnyx6oii Unu KBanuMUUMPOBaHHbLIM CNELUANTUCTOM BO 13GeKaHNe OnacHOCTU.
« OcTaBnsinNTe OTBEPCTUA UCTOYHKKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU ANt MPOXOXAEHUS BO3AYyXa.
* He ncnonb3oBath AaHHbIN annapar Ans pasMopo3ku Tpy6, 3apsaaku Gatapeii/akkyMynsTopoB Unv 3anycka asuratesnei.

YCTAHOBKA U NMPUHLUMWMN OEACTBUA

TonbKo ONbITHLIV U yl'lOJ'IHOMOHeHHbIVI npounssogutenem cneumannct MOXeT OCYLLEeCTBIIATL YCTaHOBKY. Bo Bpems ycTaHOBKM y6e,cu4Ter, YTO UCTOYHUK
OTKIoYeH oT ceTu. MNMocnegoBaTenbHble UMW naparnnenbHble COeAMHEHNS NCTOYHWUKA 3anpeLLeHbl. PeKOMeH,D,yeTCﬂ MCnonb3oBaTb CBAPO4HbIE Kabenu
nayuime B KOoMnnekTe Cc annapatom angd ONTMManbHOW HAaCTPOMKN MaLUUHbI.

ONMUCAHME

O6opynoBaHue npeacTasnser coboi CBapOYHbIN NONyaBTOMaT «CUHepreTuka», BeHTunupyembii ans ceapku (MIG nnu MAG). OHu pekomeHayTcs
NS CBapKu CTanu, HepXxaBelnku, antoMUHUS, a Takke Ans cBapku-nanku. bnarogapst «CMHepreTnyeckoMy» pexxumy annapart HacTpavBaeTCcsi MPOCTo
1 BbICTpO.

ONMUCAHUE OBOPYLOOBAHMUA (I1)

E1

1-  4To conpoTuBneHne cetn obLuero nonb3osaHus & 200/300 mm 8- EBpopasbem (ropenka)

2-  Jhiok Awmka ans npuHagnexHocTen 9- MecTto ons xpaHeHust menoven
3- [Oepxatenb ans kabens 10-  KoHHekTOp Ans rasa
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NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW E1-E2-E3GYSAUTO
4- TlopcTaBka Ansi ropenku 11-  CerteBol kabenb (6,25 m)

5-  Wutepdbeiic 12-  [Oepxatenb Ans 6yTbinok 4 m3

6- Mepekntoyatens MYCK/CTOMN 13- USB-pasbem

7- Kabenb 3axuma 3aszemnenus (3,5 m) 14-  TMopatoLLmii MEXaHU3M

E2

1- Ta3oBblii pa3beMm (ropenka 1) 10- EBpopa3bem (ropenka 1)

2- TasoBbIl pasbeM (ropernka 2) 11-  EBpopasbeMm (ropernka 2)

3- @200 mm onopa ans katywku (pesak 1) 12-  Tlpoxoa Ans nepebopkm rasa

4- @& 200/300 mm onopa Ans KaTyLku (pesak 2) 13- CerteBoli kabenb (6,25 m)

5- [Oepxatenb ans kabens 14-  Crennax ans 6yTbinok 4 m3 unn 2 x 4 m3
6- [lloacTaeka Ans ropenkun 15- USB-pasbem

7-  WHTepdeic 16- MoTopm3oBaHHbIN HaMOTYKK (ropenka 1)
8- lMepekntoyatens MYCK/CTOTMM 17-  MoTOpPU30BaHHbIN HAMOT4MK (roperka 2)

9- Kabenb 3axuma 3asemnenus (3,5 m)

E3

1- TasoBbIV pasbem (ropenka 1) 11-  Kabenb 3axuma 3aszemnenus (3,5 m)

2- TasoBbIfl pasbeM (ropernka 2) 12- EBpopa3beMm (ropenka 1)

3- TlasoBbIf pasbeM (ropenka 3) 13- EBpopa3beMm (ropenka 2)

4- 200 mm ornopa Ans KaTyLwwku (pesak 1) 14-  Connecteur Euro (torche 3)

5- @200 mm onopa Ans KaTywku (pesak 2) 15-  [poxog ons nepebopku rasa

6- @200 mm onopa Ans KaTyLukmn (pesak 3) 16- CerteBoli kabenb (6,25 m)

7- [epxatenb Ans kabens 17-  Crennax ansa 6yTbinok 4 m3 nnu 2 x 4 m3
8- [loacrtaska Ans ropenku 18- USB-pasbem

9-  VHTepdeinic 19- MoTtopur3oBaHHbIN HaMOTYKK (ropenka 1)
10- Mepekntovatens MYCK/CTONN 20- MoTopu3oBaHHbI HAMOTHYUK (ropernka 2)

21-  MoTopu3oBaHHbI HAMOTHYUK (ropernka 3)

WHTEP®EWUC YENOBEK-MALLUHA (IHM)

[]E MoxanywcTa, 03HaKOMBTECH C MHCTPYKLUMEN Mo aKkcnnyaTtaumm nHtepdenca (IHM), koTopas sBnsieTcst YacTblo NOMHOM AOKYMeHTauum
Ha obopyaoBaHve.

NMUTAHUE - BKITIOYEHUE

[aHHoe obopynoBaHue noctasnsieTcsi ¢ Bunko 16 A tuna CEE7/7 n gomkHoO 6biTb NOOKMKOYEHO TOMbKO K 0AHOMA3HON 31EKTPUYECKON YCTaHOBKE
230 B (50 - 60I'y) ¢ 3 npoBoAamMu C 3a3eMIIEHHbIM HyNEBbIM NMPOBOAOM.

OddekTnBHOE 3HaYeHMe noTpebnsiemoro Toka (11eff) Ans ncnonb3oBaHMs NPUM MakcUMarnbHbIX YCIOBUSX YKa3aHo Ha annaparte. NpoBepbTe YTOObI
nuTaHve u 3awmTa (NnaBkvin NPefOXpaHUTENb W/UMK BbIKNOYaTENb) COBMECTUMbI C TOKOM, HeobxoauMbiM Ans paboTbl annaparta. B HekoTopbix
CTpaHax BO3MOXHO NMOHaAobuMTCs MOMEHSITb BUMKY AMNS UCMOSb30BaHUSI MPU MaKCUMaribHbIX YCIOBUSIX.

* VIcTouHUK nuTaHust npegHasHadeH Anst pabotbl nNpu anekTpuyeckoMm HanpsbkeHun 230B +/-20%. B ucTouHuke cpabaTtbiBaeT 3awmra, ecnu
HanpsikeHue nutaHnsa Huke 185Veff unu Boiwe 265Veff. (kog owmbku nosBUTCA Ha aKpaHe).

- Ans 3anycka HaxmuTte nepekntodatens START/STOP (Bkn.), a ans octaHoBku Haxmute nepekntovatens START/STOP (Bbikn.). BHumaHue!
Hukoraa He oTkniovanTe NUTaHWe, Koraa annapart nof Harpy3Kkom.

NOAKNIOYEHUE K QNEKTPOTEHEPATOPY

[aHHoe obopynoBaHMe MOXET 3KCMIyaTMpOBaTbCS C AMEKTporeHepaTopamMu Npu YCrioBWKM, YTO BCrOMOraTefibHasi SHeprusi OTBeyvaeT criefyroLwmum
TpeboBaHuaM:

- HanpsikeHne gomkHo 6biTb NnepeMeHHbIM, co cpegHekBagpaTuiHbiM 3HaveHneM 230 B -20% +15% v nvkoBbIM HanpsixkeHnem meHee 400 B,

- Yactota gomxkHa 6b1Tb Mexay 50 n 60 Iu.

OueHb BaXXHO NPOBEPUTb 3TN YCMOBUS, T.K. MHOTME 3MEKTPOreHepaTopbl BblAAOT MUKW HanpsbKeHWs!, KOTOpble MOTyT NOBPEeANTL annapathbl.

NCIMOJIb3OBAHUE YONMUHUTENA

YANuHUTENN [OMKHBI UMETb ANMUHY U CeYEHWe B COOTBETCTBUM C HanpshkeHnem obopynoBaHus. Vicnonb3ynte yanvHWTENb, OTBEYalOLMA HOpMaMm
Ballen CTpaHbl.

HanpsbkeHue Ha Bxoae CeueHue yanuHuTens (<45m)
230V 2.5Mm?




WHCcTpyKuma no q
epeBoq OpUrnMHarnbHbIX
NpYMeHeHMIo TV E1-E2-E3 GYSAUTO

YCTAHOBKA BOBUHbI

a b - CHumuTeE conro (a) 1 KoHTakTHyt Tpybky (b) ¢ ropenkn MIG/MAG.

- OTKpOWTE KPbILLKY reHepaTopa.

- YctaHoBuTe 6G0OUHY Ha aepxaTernb.

- Obpatute BHMMaHWe Ha MPWBOAHOW LWITUMT (C) CTOMKM MoTOoBMMa. YToObI YCTaHOBUTH
KaTywky anametpom 200 MM, MakCMMarbHO 3aTAHUTE NNACTUKOBLIN AepXXaTenb KaTyLIKn
(a).

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

6|

YCTAHOBKA NPUCAOYHOWN NPOBOJIOKU

YTOo6bI 3aMeHUTb PONUKU, BbINOMHUTE crieayowme AeNCTBUSA:

- OcnabbTe py4ku (a) 4O MakCUMyMma U1 onycTUTe UX.

- Pasbnokvipyiite ponuku, OTKPYTMB KpenexHble BUHTHI (D).

- YcTaHOBUTE PONMKW ABUraTessi B COOTBETCTBUM C BalLMM NMPUMEHEHNEM U 3aTSHUTE
KpenexHble BUHTBI.

MocTaBnsieMble PonuKK - 3TO PONMKU C ABONHBIMU KaHaBKaMu:

- ctanb @ 0,6/0,8 (E1 + E2 + E3)

- ctanb @ 0,8/1,0 (E3)

- antomuHuin & 0,8/1,0 (E2 + E3).

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

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

- Wcnonbsynte ponukn ¢ U-obpasHon kaHaBKOW AnA  anioMWHUEBBLIX NPOBOAOB W OpYrux
NerMpoBaHHbIX NPOBOAOB, FMOKKMX.

- <§ : Hagnucb BuAHa Ha ponuke (npumep: 1.0)
—» : xenob Ans NCnonbL3oBaHus

! - MpoBepbTe MapkMpoBKy Ha ponuke, YToObl y6eanTbCsi, YTO PONUKYM MOAXOAST ANA AMameTpa

YT106b! yCTAaHOBUTL NPUCAA0YHLIA NPOBOA, BbINONHUTE cneayolme AeNCcTBuUSA:

- OcnabbTe pyyku 4O MakcMMyMa 1 onycTuTe Ux.

- BctaBbTe npoBop, 3aTem 3akponTe NOAALLMIA MexaHU3M ABUraTens v 3aTsaHUTE Pyyku, Kak
yKasaHo.

- MpviBeauTe B AencTBue ABUraTenb Ha NMycKOBOM YCTPOWCTBE pesaka.

MpumeyaHus
* CnuLLIKOM Y3KUIA LUNaHT MOXET BbI3BaTb NPobneMbl C Nogadel u neperpeBoM ABuratensi.
ﬂ * KOHHEKTOp ropenku AomkeH Takke ObiTb XOPOLLO 3aTSHYT BO n3bexaHve neperpesa.
* MpoBepbTe, 4TOOLI HM NpoBOsioKa, HU 6oBUHA He Kacanucb MexaHuyeckux 6nokoB annaparta. B obpatHom criyvae cyliecTByeT
OMacHOCTb KOPOTKOTO 3aMblKaHMSI.

PUCK OXXOroB, CBA3AHHbIW C NOABUXHbIMU ANIEMEHTAMU

MopatoLye yCTpOCTBa MMEIOT MOABWKHbIE 3MEMEHTLI, B KOTOPbIE MOTYT MOMNAacTb PyKW, BOSIOCHI, OAEXAa UM UHCTPYMEHTbI 1
Takum 06pa3oM MPUBECTU K paHeHUsM!

* He npubnuxaiite pyku K NOABWKHBIM MW NMOBOPaYMBaIOLLMMCS dIeMeHTaM, a Takke K Aetansam npvsogal

« MpocneaunTte 3a Tem, YTOBbI BCE KPbILLKU KOPMyca UK 3aluTHbIE KPbILWKM Gblfiv 3aKpbIThl BO BpeMst paboTbi!

* He HocuTe nepyatku, Koraa npogesaeTe NPOBOMOKY UMM 3aMEHSIETE KaTyLLKY.
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WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIo MHCTPYKLWiA E1-E2-E3 GYSAUTO

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CTANN / HEPXXABEIOLWEW CTANN (PEXXUM MAT)

3710 060pynoOBaHME MOXET CBapUBaTb MPOBOSIOKY M3 CTanu 1 HepxasetoLuen ctanu anametpom ot 0,6 o 1,0 mm (I-A).

E1/E2 : B ctaHgapTHyt0 KOMNeKTaumio ycTpoictea Bxoadat ponvkn @ 0,6/0,8 ana ctanu nnv HepxxasetoLen cranv.

E3 : B ctaHgapTHOM KOMNMeKTaumm yCcTponcTBo nocraensiercs ¢ ponvkamm & 0,6/0,8 n @ 0,8/1,0 onst ctany unu HepxxaseloLen ctanu.
KoHTakTHasa Tpy6bka, %enob ponvka u LnaHr ropenkv NpeaHasHaveHbl A5 9TOro NPYMEHEHUS.

Wcnonb3oBaHue annapata Ans ceapku cranu TpebyeT cneumnduyeckuii ras (Ar + CO2). Mponopums CO2 MOXET MEHATLCS B 3aBUCUMOCTH OT
Tuna ncnosnb3yemoro rasa. [1na HepxxaBenkun ncnonb3ynte cmeck ¢ 2%-cogepxannem CO2. MNpu ceapke unctbiM CO2 Heo6xoaMMO NOAKMHOHNTE
nogorpesaTenb ra3a k ra3oBomy 6annoHy. [1nsi KOHKPETHbIX TpeboBaHWM K rasy, moXxanyncra, CBSXXMTECh C BallMM AUCTPUOLIOTOPOM rasa.
Pacxop rasa npu ceapke ctanu ot 8 Ao 15 n/MuH B 3aBMCUMOCTM OT OKpy>KatoLlen cpedbl. [ns namMepeHns pacxofa rasa Ha BbIXO4e ropernku
pEKOMEHAYETCA UCMONb30BaTh JOMOMHUTENbHbINM pacxogomep (apt. 053939).

NMONNYABTOMATUYECKASA CBAPKA AJTIOMUHUA (PEXXKUM MIG)

3710 06OpYAOBaHME MOXET CBapMBaTh antoMMHUEBYO NpoBonoky oT @ 0,8 o 1,2 mm (I-B) (D 1,2 MM, HeuHTEHCBHas cBapka).

E2/ E3 : B ctaHgapTHOW KOMMMEKTauumM yCTporcTBo nocraensercsa ¢ ponnkamu @ 0,8/1,0 Ans antoMuHms.

Wcnonb3oBaHue annapaTa ansi cBapky antoMuHKs TpebyeT creumdmyeckunii ras - YicTblin aproH (Ar). [nsi Bbibopa rasa cnpocute coseta
crneumanucTa no npogaxe rasa. Pacxop rasa npu csapke antoMvHusi ot 15 4o 20 n/MUH B 3aBUCMMOCTU OT OKpY>KatoLLel Cpedbl 1 OnbiTa CBapLLMKa.
Bot pasnunynsi mexay npumeHeHneMm cTanu 1 antoMUHUs:

- Vicnonbayiite cneuuanbHble PONMKX ANt CBAPKK amtoMUHKS.

- OTperynupyiite AaBrneHne HaXXMMHbIX PONMKOB NOAAIOLLEr0 MexaHu3mMa Ha MUHUMYM, YTOObl He pa3faBuTb MPOBOOKY.

- Ncnonbayinte kanunnspHyto TpyoKy (NpegHa3Ha4YeHHyo Ans HarnpasrieHys NPOBOMIOKM MEXY ponukamu KaTyLiku aAsuratenst u pasbemom EURO)
TOrMbKO AN cBapku ctanu/Hepxasetolen ctanm (I-B).

- Fopernka : ucnonbayiTe cneuuasnbHyto ropenky Ans anoMmvHus. 3ta ropernka Ans anoM1MHUS OcHaLLeHa TeIOHOBbIM LLNAHIoM, YTOObl OrpaHNYUTbL
TpeHus. HE OBPESATb wnaHr no kpato cTbika ! 3TOT WnaHr ncnonb3yetcs AN HanpasfeHUs NPOBOMOKM OT POSIUKOB.

- KoHTtakTHasi Tpybka ncnone3ayiite CMELINATIbHYHO koHTakTHYH0 TpybKy Ans antoMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AUAMETPY NMPOBOIOKU.

jp— [Mpn ncnonb3oBaHUM KpaCcHOW UMM CYHEN 0BOMOYKM (CBapKa antoMHNS) peKoMeHAYeTCs NCnonb3oBaTh
dP pononHutenbHbIn akceccyap 90950 (I-C). OToT akceccyap U3 HepxaBetoLLen CTanu HanpasnsaeT TpyoKy, yny4yas
ee LeHTpupoBaHue n obneryas nogady NpoBOMOKM.

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CUSI U CUAL (PEXXUM CBAPKU-MAWKN)

O6opynoBaHue MOXeT cBapuBaTb nposorioky CuSi u CuAl aunametpom ot 0,8 fo 1,0 mm.
Takum e obpa3oM, Kak 1 Anst cTanu, Nonb3yiTecb KanumnmispHoOW TPYOKOM 1 rOpenkon Co CTarnbHbIM LWNaHroM. [ns cBapku-nanku Ucnonb3ynTe
YNCTBIV aproH (Ar).

NMOAKNIOYEHUE F'A3A

MpoxogHas neperopoaka : E2 / E3

- MpuBMHTUTE NOAXOASLLMIA CBAPOYHbLIN PEAYKTOP K rasoBomy BannoHy. MoacoeamHuTe ero k
CBapOYHOMY annapary € NOMOLLbIO LWnaHra(oB) U3 KOMMeKTa NOCTaBku, CM. CXeMy Ha CTp. 6.
YcTaHoBWTE 3aXUMbl AN NPeAoTBpaLLEeHUs yTevek.

- Y6eauTech, YTO ra3oBblvi 6annoH HafexHo yaepxxuBaeTcs, cobnofas KpernneHve Lenm K reHepartopy.
- OTperynvpynte pacxop rasa ¢ NnoMoOLLb0 KOfecuKka Ha peayKTope.

MomeTku: ANSA yNpoLeHns perynupoBku pacxofa rasa npvBeauTe B AeicTBre BedyLume ponvku
HaXKaTMeM Ha KHOMKY ropernku (ocrnabbTe KONecMko MOTOPM3MPOBAHHOIO MOAAILLEr0 MexaHu3ma,

+{ 4TOObLI NpoBOOKa He nogasanack). MakcumansHon Hanop rasa. 0.5 MMa (5 6ap).

OToT anroputm He pa6oTaeTt Ansi cBapku B pexume « No Gas ».

PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALNA

*(MM) Tok (A) @ NpoBorokn (Mm) @ Conrmo (Mm) CkopocTb noToka (1/MuH)
= 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
g 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
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PE>XUM CBAPKW MIG / MAG (GMAW / FCAW)
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P - Fe Ar15% CO, Bbibop cBapuBaemoro matepuana
coeMHeHneM - v
- CuHepreTuyeckue napameTpbl CBapku
matepwuan/ra3
namer
A P 20,6>31,2Mm - v BbiGop AvameTpa NpoBOnokM
NPOBOSOKM
MoseneHve o
A 2T, 4T BbiGop pexuvma ynpasneHns CBapKow C MOMOLLIbHO KHOMKM
Tpurrepa v v
Pexwum ToyeyHoro o
o Spot, Spot-Délai BbiGop pexuma npuxsaTku
BO3[eNCTBUSA
TonwwuHa BbiGop OCHOBHOW HacTpoOWiKu AN OTOBpaxeHus (TonwuHa
1st Hactporika Tok - v CBapvBaeMoWn feTanu, CpeAHNIA CBApOYHbIN TOK UM CKOPOCTb Nogayun
CkopocTb NPOBOMOKM).

[ocTyn K HEKOTOPbLIM NapamMeTpamM CBapKu 3aBUCUT OT BbIGPAHHOTO pexuma oTobpaxeHusi: HacTponku/pexum oTobpaxeHus :

Easy nnu Expert.

O6paTtutech k pykoBOACTBY MO 3KChnyaTauuv nporpammupyemoro tepMmutana (HMI).

METONbl CBAPKW
[na nony4eHuns gononHutensHom nHdopmaumm o cuHeprum GYS 1 cBapoyHbIX Npoueccax oTckaHupyinTe QR-kop :
2 PEXXUMA CBAPKW (EASY)
- CBapka (HenpepbIBHas)
- Uenb
OTOT MeToA CBapKW MO3BONSIET COEANHATL O4eHb TOHKWI NCTOBOW MeTans, orpaHu4nBas nNpu 3TOM pUCK CBEprneHus v aedopmaumm nucToBoro
meTanna. Ceapka LenHbIM CTEXKOM BbINOMHSAETCA BPYYHYHO C MOMOLLbIO KypKa.
PEXXWM TOYEYHOIO BO3OENCTBUA (EXPERT)
* SPOT-cBapka
[laHHbI CBApOYHbIV PEXVM NO3BONSAET CoeanHeHne aeTanen nepea ceapkow. MpuxsaTka MOXeT ObiTb COBEpLUEHa BPYYHYIO C MOMOLLbIO Tpurrepa
UM C BPEMEHHOW 3afepXKOW C 3apaHee OnpefeneHHoOW MPOAOIKUTENIbHOCTLIO MPUXBATKW. Takoe BpeMsi HaBedeHUs MO3BONsieT YNyywuTb
BOCMPOV3BOAVMMOCTb M MOMNYYUTb HEOKUCIIEHHbBIE TOYKU.
- ToyeyHas 3apepxka
OTO pexuM HaBedeHUs, aHanornyHbl pexuMy Spot, HO C NocneaoBaTeNlbHOCTHI0 HAaBeAeHUs U onpefeneHHbIM BpeMeHeM npebbiBaHus, Moka
YOEPXUBAETCA HaXaToW KHOMKa BKIYeHWs. OTa (OYHKLMS NO3BOMSAET CBapVBaTh O4EHb TOHKUE CTarnbHble UMK antoMUHUEBBIE NUCTLI, OrpaHnYMBas
puvckK cBeprieHns n gedopmMavum nmucta (0cobeHHO Npu cBapke antoMUHKUS).
ONPEOENEHWE HACTPOEK
EOVNHULA
WBMEPEHWA
Burnback dyHKUMA, NpedoTBpaLLatoLLas pUCK 3anunaHusi NPOBoAA B KOHLIE LWBa. ATO BPEMsi COOTBETCTBYET NOAbLEMY
NMPOBOMOKN 13 BaHHbI pacnsasa.
3anonHeHune kpaTtepa o
wuBa - OTOT TOK CTYMNeHM Npu OCTAHOBKE - 3TO ¢pasa nocre KPUBON CHIDKEHUS TOKa.
3anepika s MpooomKNTENbHOCTL MeXay OKOHYaHWeM Touku (Mckniovas Post Gas) n Bo306HOBNEHEM HOBOWN TOYKM
(Bkntoyas Pre-Gas).
TonwuHa - CuHeprvisi No3BonsieT NOMHOCTLI0 aBTOMATUYECKYI0 HAaCTPOKY. [leicTBUe Ha TOSLLUMHY aBToMaTuyecku
yCTaHaBNMBaeT COOTBETCTBYHOLLEE HATSXKEHUE 1 CKOPOCTb NPOBOIIOKM.
Hot Start - Hot Start - 310 cBepxTok Npu nogxure, Gnarogaps KOTOPOMY ANEKTPOA HE NPUNUNAET K CBapuBaeMon AeTanm.
Cuna Toka A CBapoyHbI TOK yCTaHaBNMBAETCS B 3aBUCMMOCTM OT TUMa UCMOMNb3yeMol NPOBOMNOKM U MOANEXKAaLLEro cBapke
matepuana.
| Start - PerynupoBka Toka 3anvBeku.
[lnuHa apku MosBonsieT perynupoBaTb PaccTOsiHUE MeXAy KOHLIOM NPOBOMOKN U CBAPOYHOWN BaHHOW (perynmpoBka
P HaTsKeHWs).
Mpearas s Bpewmsi ynaneHusi Bo3ayxa n3 ropesikv ¥ yCTaHOBKYM ra3oBOW 3almThl Nepes NoaXurom. 55
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MepeBoa opurMHanbHbIX

NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW E1-E2-E3GYSAUTO

Touka s OnpepeneHHas NPoAOMKUTENBHOCTb.

Hocr-ras s MoppepxaHue ra3oBoii 3aLLMThl MOCe 3aTyxaHusl Ayri. ATO NO3BOSSET 3aLUTUTbL CBapMBaeMyto AeTarnb U
3MeKTpoa NPOTUB OKUCTIEHWSI.

Hpoccenb - CrnaxuBaeTt cBapOYHbIi TOK 6oree unm meHee. HactpanBaeTcsa B COOTBETCTBUM C MOMOXEHNEM CBaPKW.

Hanps»keHne B BrnvsHue Ha wupuHy wea.

CkopocTb MporpeccuBHas ckopocTb NpoBoroku. Mepen po3KmnroMm NpoBog, NraBHO BXOAUT, YTOObI co3aaTb NepBbIi

npubnuxeHns KOHTaKT, HE Bbl3bIiBasi PbIBKOB.

CkopocTb nogayv . .

NPOBONOKM M/MUH KonnuyectBo npucagoyHoro Metanna v KOCBEHHbIN CBAPOYHbIiA TOK.

[ocTyn kK onpeaeneHHbIM NapamMeTpamM CBapku U NpUXBaTKW 3aBUCUT OT npouecca ceapku (Manual, Synergic) 1 BbIGpaHHOro pexuma oTobpaxeHust
(Easy nnu Expert). Obpatutech k pykoBOACTBY MO 3KCnnyaTauum nporpammmpyemMoro tepmuHana (HMI).

YOPABNEHUE MOTOKOM rA3A

Ha rmaBHOM 3KkpaHe HaxmuTe W yaepxvBanTe KHomky 1, 4Tobbl OTperynupoBaTb pacxof rasa Ha MaHoMmeTpe 6e3 pasmaTtbiBaHUS 3anpaBOYHON
nposoroku. lMocne 3anycka npolecca, OH OTOOpaxaeTcs Ha 3KkpaHe C aHuMauuven. Ons obecnevyeHust ONTUManbHOW CBapku Heobxoanmo

NeproauYEecKU NPOBEPSTL Pacxos rasa.

HEUCNPABHOCTU, UX MPUYUHbLI U YCTPAHEHUE

HEMONAOKN

BO3MOXXHbIE MPUYMHbI

YCTPAHEHVE

Mopaya cBapo4HON NPOBOMOKM
HepaBHOMEpPHa.

Hannasbl MmeTanna 3abusatot oTBepcTHe.

OumUCTUTE KOHTaKTHYIO TPYGKY UMK NoMeHsiiTe
€e 1 CMaxsTe COCTaBOM NPOTHB NPUIMNaHs.

MpoBonoka Npokpy4nBaeTcs B poriMkax.

CmMaxbTe cocTaBoM NpoOTUB NpUNUNaHna.

OfMH 13 POnMKOB NMPOKPYYMBaETCS.

MpoBepbTe, YTO BUHT ponika 3aTsiHyT.

Kabenb ropenku 3akpyyeH.

Kabenb ropenku fomkeH ObiTb Kak MOXHO
6onee npsivee.

[Buratens nogaun He paboTaer.

Topmo3HOe yCTPONCTBO 6OOUHBI U PONUK
CIWLLKOM TYro 3aTSIHYThI.

OcnabbTe TOPMO3 U PONUKH.

[Mnoxast nogaya NpoBOOKK.

HuTeHanpasnsiowas Tpy6ka 3arpsiaHeHa unu
nospexaeHa.

Ouunctute unu 3sameHuTe ee.

LLinoHka ocu pornvkos OTCyTCTBYET

[MomecTuTe LWINOHKY B ee oTAerneHve.

Topmo3Hoe yCTpoNCcTBO 60OUHBI CAINLLKOM
TYro 3aTsiHyTO.

PasoxmuTe TopmMo3.

CBapo4HbIf TOK MO0 OTCYTCTBYET, NMBO OH
HenpasBUIbHbIN.

Annapat HenpaBuibHO NMOAKIIOYEH K CETU.

MocmoTpuTe WTekepHoe coeanHeHne n
NOCMOTPUTE, MPAaBUIIbHO N1 NOCTaBIIAeTCs
wTekep.

HenpaBManoe NnoaKn4yeHne Mmacchbl.

MpoBepsTe cocTosiHMe kabens macchbl
(nogcoepunHeHVe n 3aXuMm).

HeTt mowHocTu.

MpoBepbTe KHOMKY ropeskiu.

MpoBornoka 3acTpeBaeT nocne npoxoaa Yepes
ponuku.

HuTteHnanpasnstoLwas TpyGka pacnmioLleHa.

MpoBepkTe HUTeHaNpaBnsAoLLYy TPy6Ky 1
KOPMyC roperku.

MpoBoroka 3acTpeBaeT B roperike.

OuncTute Unu 3ameHnTe ee.

HeT kanunnsipHow TpyoKu.

MpoBepbTe Hanuuue KanuAPHoON TpyBKK.

CKOpOCTb noaayun rnpoBOJIOKA CITULLIKOM
BbICOKadA.

CHu3nTb CKOPOCTb NPOBOJIOKN.

[MopuCTbIN CBapOYHbIN LLIOB.

HepoctaTouHbIN pacxop rasa.

[wnanasoH perynuposku oT 15 o 20 n/mMuH.
3auncTuTe OCHOBHOM MeTans.

B 6annoHe 3akoHunncs ras.

3ameHuTe ee.

HeynoBneTBopuTENBLHOE KA4eCTBO rasa.

CmeHnuTe ero.

LlVIpKyJ'IﬂLWIﬂ BO3ayxa unu BO3JeNCTBME BETPA.

[MpepoTBpaTUTEe CKBO3HSAKK, 3aLLUMTUTE
CBapO4HYHO 30HY.

[azoBoe conno cnuwkom 3arpA3HeHo.

OuuncTuTe Conmo Unu 3ameHuTe ero.

[MpoBonoka nnoxoro Kka4ecTaa.

Mcnonb3yinTte nogxogswyto ansi ceapku MUTT/
MATI npoBoOnokKy.

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

3auncTuTb cBapvBaeMyto aetans nepes
CBapKow.

['a3 He noaBeaeH.

MpoBepbTe, YTO K BXOAY UCTOYHMKA NOABEAEH
ras.




WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX

NPMEHEHNIO VNHCTPYKLNWA E1-E2-E3GYSAUTO

HaI'IpH)KeHI/Ie Ayrn CruwKom HMU3koe nnu

Cwm. CBapoO4Hble NapamMeTpbl.
CITULLKOM BbICOKOE.

MHOro4nMcneHHble YacTUYKK NCKPEeHUA. I'Ipoaepre N MOMEeCTUTE 3aXXMM MaccChbl Kak

HenpasunbHoe 3akpenneHne Macchbl.
MOXHO Grnke K 30He cBapku

3aLyMTHOro ra3a HeJoCTaTOYHO. OTperynMpyVlTe pacxopq rasa.

MpoBepbTe NOACOEAVHEHNE NoAaYuu rasa.

Hert rasa Ha BbIxoge 13 ropenku. [noxoe noakntoyeHue rasa.
MpoBepkTe, YTO arekTpokranaH paboTaer.

[HaHHble Ha dnaw-HakonuTene USB HeBepHbI

Owwbka Bo Bpems 3arpy3ku
U1 NOBPEXAEHbI.

MpoBepbTe AaHHbIE.

Bam HyXHO yganuTb NuLLHWE NporpaMMel.
KonnyecTtBo pe3epBHbIX KOMUI OrpaHU4eHo
200.

Bbl npeBbICUITN MakCMManbHOE KONM4YeCcTBO

Mpobnema npv coxpaHeHUn AaHHbIX _
P P P A COXpaHeHHbIX annos.

o HekoTopble Bawwy «job» 6binu yaaneHsbl, T.K.
ABTOMaTuyeckoe ynaneHue darinos JOB. N -
OHW HEAENCTBUTENbHbI C HOBBIMU CUHEPTUSIMUA.

He obHapyxeH Hu oguH JOB Ha dorew-kapte

USB
Mpobnema USB Hakonutens
B kapTe 6ornblue HeT cBOBOAHbLIX Aveek
OcBoboante mecto Ha USB-HakonuTtene.
namaTu
Mpo6nema ¢ daiinamm daiin «...» He COOTBETCTBYET 3arpy>KeHHbIM daiin 6bIn co3gaH C CUHEPTUSIMU, He
CUHeprusm MMerLWMUM1Cs B annapare.
GALETS (B) EN OPTION
Ccbinka (x2)
Ouametp
Cranb AnoMUHVEBbIE
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
21.0/1.2 - 040915
NMPOLELYPA OBHOBJIEHUA

CkauanTe nocneaHIoO BepCcUo NporpaMHoro obecnevyeHus:
YUrtobbl ckavaTb NOCNEAHIo BEPCUIO MPOrpamMmmMHOro obecneyeHunsi, BBEAUTE CEPUHBIA HOMEP BaLlero CBapO4YHOro MCTOYHMKA 30EeCh:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

3arem ckonupywnTte cdann «.egf» Ha USB-Hocutens (USB-HOCUTENb He BXOAMT B KOMMMEKT MOCTaBkM). ATOT hann He JOMKEeH HaXOAMTbCS B nanke
vnn noananke Ha USB-HakonuTene.
USB-HakonuTenb A0MKEH coAepXaTb TONbKO oauH dann «.egf» n gomkeH 6biTe oTdopmatupoBaH B FAT32 nnun exFAT.

lMpounsBeauTe o6HOBNEHME:

1. BbIkntounTe yCTPOMCTBO C MOMOLLbIO KHOMKM BKIFOYEHUS/BbIKITIOUYEHNS.

2. Mopkntounte USB-HocuTenb k nopty USB.

3. Haxwvute n ygepxusanTte konecuko HMI.

4. Bknto4mTe yCTPOMCTBO C MOMOLLIbIO KHOMKM BKIIOYEHUSI/BbIKMIOYEHNS, yaepxxusasi npu atom konecuko HMI. Korga Ha akpaHe nosiBUTCA 0OQHO U3
3TUX COOOLLEHWNI, Bbl MOXETE OTNYCTUTb KOMNeco.

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

O6HoBneHne B npouecce. [lo 3aBeplueHWM USB-HocuTenb He pacrno3HaH.

obHoBneHuUs yCTPONCTBO nokasbiBaeT | MpoaykT yxe obHoBneH n aBTomaTtudecku | OTpopmatvpyiite  USB-Hakonutens B
«OBHOBNEHNEe 3aBepLUeHO» W aBTOMAaTUYecKku | nepesanyckaeTcsi Yepes 3 ceKyHabl. FAT32 n ckonupyiTe cain «.egf» Ha USB-
nepesanyckaeTcst Yepes 3 CeKyHabl. HakonuTensb.

YCNnoBusAa rAPAHTUA

lapaHTus pacnpocTpaHsieTcs Ha nboi 3aBoackon AedekT unm 6pak B Te4eHMe 2 NeT ¢ AaTbl NOKYNKy usnenus (3anyactu n paboyas cuna).

lapaHTVA He pacnpocTpaHseTcs Ha:

* MioGble NoBpexaeHNst MPY TPaHCNOPTUPOBKE.

» HopmanbHsbI u3Hoc fetanei (Hanpumep : kabenu, 3axumsl 1 1.4.).

» Crniy4aun HenpaBWIbHOIO UCMONb30BaHNs (OWMOKa NUTaHUs, NnageHne, pasbopka).

» Cnyyam BbIxoga 13 CTpOst 13-3a OKpy»XatoLLen cpeapl (3arpsa3HeHne Bo3ayxa, Kopposusi, Nbifb).

B cnyyae nonomku, BepHUTE YCTPONCTBO CBOEMY AMCTPUOBLIOTOPY, NPeaoCTaBuB:
- JoKa3aTenbCTBO MOKYMKU C yKa3aHHOW AaTon (KBUTaHUMS, cHeT-dakTypa...)
- OM1caHne MoroMKM.

RU
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ Voor het in gebruik nemen moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begrepen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

leder lichamelijk letsel en iedere vorm van materiéle schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet
verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd en bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/of op het
typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik van dit
materiaal kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve substanties. Voor de
opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van dit apparaat.

Temperatuurbereik:
Gebruikstemperatuur tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).

Luchtvochtigheid:
Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :
Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die hen voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© @ 68

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van letsels of
ongelukken.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor
dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste
10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. Om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt moet de
koelgroep in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GASSEN

3 Dampen, gassen en stof die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende
ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing

zijn als er onvoldoende ventilatie is.
-\ Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.
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Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd en gemonitord worden. Bovendien kan het lassen van
materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor

aanvang van de laswerkzaamheden.
De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder

of op een trolley.
Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
E‘é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.
Het lassen in containers of gesloten buizen of houders is verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of

explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de stroombron van het lasapparaat of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Wees alert op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas

geschikt is om mee te lassen.
ELEKTRISCHE VEILIGHEID
" e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd door een openbaar
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radio-frequente straling.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.
Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

\Q'
:?W De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
ERAR

De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met
medische implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of
een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum

te beperken:
* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;
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* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;
* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

« werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

/\ Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
d.. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker van dit apparaat is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant.
Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om dit probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van
het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om
het gehele werkvertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de eventuele elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. De
volgende gegevens moeten in aanmerking worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;

b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) de aanwezigheid van belangrijk beveiligingsmateriaal, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en het eventueel dragen van een pacemaker of een gehoorapparaat.

f) materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal aanwezig in de omgeving.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende maatregelen
nodig zijn;

h) het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur van het gebouw en
van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van het gebouw.

Een evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke meetresultaten worden bekeken, zoals deze zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld
in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de
maatregelen te testen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van de aanbevelingen van de
fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk.
Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is
wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden
aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, volgens de aanwijzingen van de
fabrikant. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking
is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de
handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens
de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : metalen objecten
die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de lasser, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en
de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen onderdeel : Wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de lassers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden van
het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden
met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de richtlijnen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en beveiliging van andere kabels en materiaal in de omgeving kan eventuele problemen
verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

Gebruik niet de kabels of de toorts om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.



GeerikerShandleiding Vertaling van de originele handleiding E1-E2-E3 GYSAUTO

Til nooit een gasfles en het apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is beter om eerst de spoel te verwijderen voordat u de lasstroomvoeding op wilt tillen of wilt verplaatsen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

« Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.

* Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

* IP21 beschermingsklasse :

- het apparaat is beveiligd tegen toegang in gevaarlijke delen van solide elementen met een diameter van >12,5mm en
- beschermd tegen verticaal vallende regendruppels.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en
onderdelen verhitten, wat kan leiden tot brand.

- Alle lasverbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

- Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen heeft !

- Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze
geisoleerd zijn !

- Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze
niet geisoleerd zijn !

- Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

» Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt
uit te laten voeren.

—{)‘ » Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

* Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd
gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

« Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie-dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om zo gevaarlijke situaties te voorkomen.

« Laat de ventilatieopening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

* Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator-verbindingen zijn verboden. Om optimale las-omstandigheden te
creéren, wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die met het apparaat geleverd zijn.

OMSCHRIJVING

Ditis een geventileerd «synergetisch» semi-automatisch lasapparaat (MIG of MAG). Het apparaat is geschikt voor het lassen van staal, rvs, aluminium
en voor hardsolderen. De instelling is snel en eenvoudig te realiseren dankzij de integrale « synergetische » module.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (Il)

E1

1-  Spoelhouder @ 200/300 mm. 8- Euro-aansluiting (toorts)
2-  Klepje accessoire-doos 9- Opbergruimte

3- Kabelhouder 10-  Aansluiting gas

4-  Toortshouder 11-  Voedingskabel (6.25m)
5-  HMI 12-  Houder flessen 4 m3.

6- START/STOP schakelaar 13- USB-aansluiting

7- Kabel massaklem (3,5m) 14- Draadaanvoersysteem
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E2
1-  Aansluiting gas (toorts 1) 10- Euro-aansluiting (toorts 1)
2-  Aansluiting gas (toorts 2) 11-  Euro-aansluiting (toorts 2)
3- Spoelhouder @ 200 mm.(toorts 1) 12- Passage sas-afscheiding
4-  Spoelhouder @ 200 mm (toorts 2) 13- Voedingskabel (6.25m)
5- Kabelhouder 14-  Houder gasfles 4 m3 of 2 x 4 m3
6- Toortshouder 15-  USB-aansluiting
7-  HMI 16- Draadaanvoer (toorts 1)
8- START/STOP schakelaar 17- Draadaanvoer (toorts 2)
9- Kabel massaklem (3,5m)
E3
1-  Aansluiting gas (toorts 1) 11-  Kabel massaklem (3,5m)
2-  Aansluiting gas (toorts 2) 12-  Euro-aansluiting (toorts 1)
3- Aansluiting gas (toorts 3) 13- Euro-aansluiting (toorts 2)
4-  Spoelhouder @ 200 mm.(toorts 1) 14-  Euro-aansluiting (toorts 3)
5-  Spoelhouder @ 200 mm.(toorts 2) 15- Passage sas-afscheiding
6- Spoelhouder @ 200 mm.(toorts 3) 16- Voedingskabel (6.25m)
7- Kabelhouder 17-  Houder gasfles 4 m3 of 2 x 4 m3
8- Toortshouder 18-  USB-aansluiting
9- HMI 19- Draadaanvoer (toorts 1)
10- START/STOP schakelaar 20- Draadaanvoer (toorts 2)

21. Draadaanvoer (toorts 3)

INTERFACE HUMAN - MACHINE (HMI)

aﬂ Lees de handleiding voor het gebruik van de bediening (HMI), die deel uitmaakt van de complete handleiding van het materiaal.
HMI

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

+ Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE 7/7, en mag alleen gebruikt worden in combinatie met een 230V enkelfase
elektrische installatie (50 - 60 Hz) met drie kabels waarvan één geaard.

De effectieve stroomafname (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan
het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen, om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

 De vermogensbron is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 230V -20% +15%. De stroombron schakelt over op beveiliging
wanneer de voedingsspanning lager is dan 185 Veff of hoger dan 265 Veff. (een storingscode verschijnt dan op het scherm).

* U start het apparaat op door een druk op de START/STOP schakelaar (ON/AAN), en u schakelt het weer uit met en druk op dezelfde schakelaar
(OFF/UIT). Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Deze apparatuur kan worden gebruikt met een stroomgenerator, op voorwaarde dat deze hulpspanning aan de volgende eisen voldoet :

- De spanning moet een wisselspanning zijn, de effectieve waarde moet 230 V -20% +15% zijn en de piekspanning mag niet hoger zijn dan 400V.

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Het is absoluut noodzakelijk om deze voorwaarden te controleren, omdat veel generatoren hoge spanningspieken produceren die het materiaal
kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte lengte en kabelsectie hebben. Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de
nationale regelgeving.

Ingangsspanning Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)
230V 2.5 mm?
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INSTALLEREN VAN DE SPOEL

a b - Verwijder de nozzle (a) en de contact-buis van uw MIG/MAG toorts.

- Open het klepje van de generator.

- Plaats de spoel op de houder.

- Houd rekening met de aandrijf-pen (c) van de spoelhouder. Om een spoel van 200 mm te monte-
ren, moet u de plastiek spoelhouder (a) maximaal aandraaien.

- Stel de rem van de spoel (b) correct af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war
raakt. Draai over het algemeen niet te strak aan. Dit kan de motor oververhitten.

6|

INBRENGEN VAN DE LASDRAAD

De rollers verwisselt u als volgt :

- Draai de draaiknop (a) maximaal los en laat deze neerkomen.

- Ontgrendel de rollers door de bevestigingsschroeven (b) los te draaien.

- Plaats de aanvoerrollen die geschikt zijn voor de door u uit te voeren werkzaamheden en
schroef de schroeven weer vast.

De bijgeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef :

- staal @ 0,6/0.8 mm (E1 + E2 + E3)

- staal & 0,8/1.0 (E3)

- aluminium @ 0,8/1.0 (E2 + E3)

- Controleer het opschrift op de rol, om er zeker van te zijn dat deze geschikt is voor de diameter en
het materiaal van het door u gebruikte draad (voor een draad van & 1.0 gebruikt u de groef @ 1.0).
- Gebruik rollen met een V-groef voor staaldraad en andere hardere draadsoorten.

- Gebruik rollen met een U-groef voor aluminiumdraad en andere soepele draadsoorten.

<§ : de aanduiding is af te lezen op de rol (bijvoorbeeld : 1.0)
—>» : de te gebruiken groef

Ga, om het lasdraad te installeren, als volgt te werk :

- Draai het wieltje zo ver mogelijk los en laat het zakken.

- Breng de draad in, sluit vervolgens het draadaanvoersysteem en draai de draaiknop weer aan.
- Start de motor op de trekker van de toorts.

Opmerkingen :

Opmerkingen :*Een te krappe mantel kan problemen bij de draadaanvoer geven en de motor oververhitten.

+ De aansluiting van de toorts moet eveneens goed aangedraaid worden, dit om oververhitting te voorkomen.

« Controleer of het draad en de spoel niet in contact zijn met de mechaniek van het apparaat, dit kan kortsluiting veroorzaken.

RISICO OP BLESSURES ALS GEVOLG VAN BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

» Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan.

* Let goed op dat de afdekkingen van de behuizing van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
» Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.
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SEMI-AUTOMATISCH LASSEN IN STAAL/INOX (MAG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met staaldraad en roestvrijstaaldraad met een @ 0.6 tot 1,0 mm (I-A).

E1/ E2 : Het apparaat wordt standaard geleverd met rollers voor een @ 0.6/0.8 voor staal en roestvrijstaal.

E3 : Het apparaat wordt standaard geleverd met rollers voor een @ 0.6/0.8 en & 0.8/1.0 voor staal en roestvrijstaal..

De contactbuis, de groef van de aandrijfrol en de mantel van de toorts zijn voor deze afmetingen bestemd.

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+C0O2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van het gebruikte type
gas. Voor het lassen van inox moet een mengsel met 2% CO2 gebruikt worden. Wanneer gelast wordt met puur CO2 is het noodzakelijk om een
gasvoorverwarmer aan te sluiten op de gasfles. Voor specifieke eisen wat betreft gas kunt u contact opnemen met uw gasleverancier. De gastoe-
voer voor staal ligt tussen de 8 en 15 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving. Om de gastoevoer aan de uitgang van de toorts te kunnen
meten, raden we u aan om gebruik te maken van de flowmeter (optioneel, art. code 053939).

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met aluminiumdraad met een & van 0.8 tot 1.2 mm (I-B) (& 1,2 mm, niet-intensief lassen).

E2 / E3 : Het apparaat wordt standaard geleverd met rollers voor een @ 0.8/1.0 (aluminium).

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier.
De gastoevoer voor aluminium ligt tussen 15 en 20 L/m afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de lasser.

Hier volgen de verschillen tussen het gebruik voor staal en aluminium:

- Gebruik de specifieke rollen voor het lassen van aluminium.

- Zet minimale druk op de rollen van de draadaanvoer zodat de draad niet geplet wordt.

- Gebruik de capillaire buis (bestemd om het draad van de rollen van het draadaanvoersysteem naar de EURO-aansluiting te geleiden) uitsluitend
voor het lassen van staal/inox (I-B).

- Gebruik een speciale aluminium-toorts. Deze toorts voor aluminium heeft een teflon mantel, om de wrijving te verminderen. NIET de mantel bij de
aansluiting afknippen! Deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de rollen te geleiden.

- Contact buis : gebruik een SPECIALE aluminium contactbuis die geschikt is voor de diameter van het draad.

e Bij gebruik van rode of blauwe mantels (aluminium lassen) raden we aan om het optionele accessoire 90950 (I-C) te

!F gebruiken. Deze inox geleidingshuls zorgt voor een betere centrering van de mantel en verbetert de aanvoer van de
draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN CUSI EN CUAL (HARDSOLDEREN)

Dit materiaal is geschikt voor het lassen van CuSi en CuAl draad met een & van 0,8 tot 1,0 mm.
Net zoals bij staaldraad moet er een capillaire buis geplaatst worden, en moet men een toorts met een staal-mantel gebruiken. Bij hardsolderen moet
een puur Argon (Ar) gas gebruikt worden.

AANSLUITING GAS

Kabeldoorgang : E2 / E3

- Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Koppel deze aan het lasapparaat met behulp
van de meegeleverde toorts(en), zie hiervoor het schema op pagina 6. Bevestig de 2 klemmen om
eventuele lekkages te voorkomen.

- Verzekert u zich ervan dat de gasfles goed is bevestigd, en volg nauwkeurig de aanwijzingen op voor
het vastmaken van de ketting op de generator.

- Regel de gastoevoer door aan het wieltje op de drukregelaar te draaien.

NB : om de gastoevoer eenvoudiger te kunnen regelen, kunt u op de trekker van de toorts drukken om
< de rollen aan te drijven (wieltje van de draadaanvoer iets losser draaien om zo te voorkomen dat het

\ draad wordt meegetrokken). Maximale gasdruk 0.5 Mpa (5 bars).

Z Deze procedure is niet van toepassing op het lassen in de « No Gaz » module.

AANBEVOLEN COMBINATIES

% Stroom (A) @ fil (mm) @ Nozzle (mm) Min. toevoer (in L)
(mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
% 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
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LASMODULE MIG/MAG (GMAW/FCAW)

Lasprocedures
{=
()] [$]
= (2]
g 5
Instellingen Instellingen E =
:
= 7}
Koppel - Fe Ar 25% CO2 ) v Keuze van het te lassen materiaal.
materiaal/gas - Synergetische lasinstellingen
Draad diameter 230.6>31.2mm - v Keuze draaddiameter
S:ﬁ::lrk van de 2T, 4T Keuze besturing van de trekker.
v 4
Punt module Spot, Spot Delay Keuze module punten
Dikte . . .
. Keuze van de weer te geven hoofdinstelling (Dikte van het te lassen
1ste Instelling Stroom - v X )
Snelheid plaatwerk, gemiddelde lasstroom of draadsnelheid).

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Expert. Raadpleeg de
HMI-handleiding

LASPROCEDURES

Voor meer informatie betreffende de GYS synergieén en de lasprocedures kunt u de QR-code scannen :

2 LASMODULES (EASY)

 Lassen (continu)

* Rups Lassen
Met deze lasmodule kunt u zeer fijn plaatwerk lassen, en het risico van doorboren of vervormen van het plaatwerk beperken. Het Rups Lassen ge-

beurt handmatig, met behulp van de trkker.

PUNTLASSEN (EXPERT)

* Spot

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid, en het realiseren van
niet-geoxideerde punten.

* Spot Delay

Deze punt-module lijkt op de SPOT, maar wisselt punten af met vooraf gedefinieerde pauzes zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden. Dankzij
deze functie kunnen zeer dunne staal- of aluminiumplaten gelast worden. Het risico van het doorboren en vervormen van de platen (vooral van de
aluminium platen) wordt zo sterk beperkt.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-
heid
Burnback ) Functie die het risico op het plakken van de draad aan het eind van de lasnaad voorkomt. De duur komt ove-
reen met het terugtrekken van de draad uit het smeltbad.
Crater Filler - Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
e De duur tussen het einde van een punt (buiten Post gas) en het hervatten van een nieuw punt (inclusief Pre-
Reactietijd s Gas)
. Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. De ingegeven dikte bepaalt automatisch
Dikte mm . )
de spanning en de aangepaste draadsnelheid.
De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de draad aan het
Hot Start - -
werkstuk blijft plakken.
Stroomsterkte A De lasstroom wordt geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en het te lassen materiaal.
| Start - Regelen van de stroom tijdens de ontsteking.
Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smeltbad (afstellen van de span-
Booglengte - ning)
Pre-gas S Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan de ontsteking.
Punt s Bepaalde duur.
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Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de lasboog. Beschermt

Post gas s het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
Smoorklep - Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
Spanning V Invioed op de breedte van de lasnaad.

Creep speed -

Progressieve draadsnelheid. Voor de ontsteking komt de draad langzaam uit de toorts om zo zonder schokken
het eerste contact te creéren.

Draadsnelheid m/min

Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit en de inbranding.

De toegang tot sommige instellingen hangt af van de lasprocedure (Handmatig, Synergetisch) en van de gekozen schermweergave (Easy of Ex-
pert). Raadpleeg de HMI-handleiding

CONTROLE GASTOEVOER

Op het hoofdscherm kunt u, met een langere druk op de drukknop n°1, de gastoevoer op de nanometer regelen zonder dat het draad aangevoerd
wordt. Wanneer de procedure gelanceerd wordt, wordt deze uitgelegd aan de hand van een animatiefilmpje op het scherm. De toevoer van het gas
moet regelmatig worden gecontroleerd om een optimale laskwaliteit te garanderen.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

MOGELIJKE OORZAKEN OPLOSSINGEN

De draadaanvoer is niet constant.

Maak de contact-tip schoon of vervang deze,

Spatten verstoppen de opening breng anti-hechtmiddel aan.

De draad wordt niet goed door de rollen mee-

genomen Breng een anti-hechtmiddel aan.

Controleer de instelling van de schroef van de

Eén van de rollen draait niet goed.
roller.

De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk

De kabel van de toorts zit gedraaid.
lopen.

niet.

De motor van het draadaanvoersysteem werkt = De rem van de spoel of van de rollen zit te

Stel de rem en de rollen losser af.
strak.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vuil of bescha-
digd.

De pin van de as van de rollen mist Breng de pin weer in de houder

Reinigen of vervangen.

De rem van de draadspoel is te strak afges- Stel de rem losser af.

Slechte of geen lasstroom.

teld.
Stopcontact en/of stekker zijn niet correct Controleer de aansluiting en kijk of deze cor-
aangesloten. rect op het stroomnet is aangesloten.

Controleer de massa kabel (de aansluiting en

Slechte aarding. de staat van de klem).

De draad loopt vast na de rollers.

Geen vermogen. Controleer de trekker van de toorts.
De mantel die de draad leidt is geplet. Controleer de mantel en de toorts.
De draad blokkeert in de toorts. Vervangen of schoonmaken.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire

Geen capillaire buis. ;
buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog. Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

De lasrups is poreus.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.

De gastoevoer is te laag. Reinigen van het basismetaal.

De gasfles is leeg. Vervang de gasfles.

De kwaliteit van het gas is onvoldoende. Vervang het gas door een ander gas.
Tochtstroom of invloed van de wind. Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed af.
Gasbuis is vies. Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor

Slechte draadkwaliteit. MIG-MAG lassen.

Het las-oppervlak is van slechte kwaliteit

Maak voor het lassen het werkstuk schoon.
(roest enz.)

Controleer of het gas aangesloten is aan de

Het gas is niet aangesloten. .
ingang van de generator.

Zeer grote vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog. Lasinstellingen controleren.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht

Slechte aarding. mogelijk bij de laszone.

Beschermgas is onvoldoende. Gastoevoer aanpassen.
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Controleer de aansluiting van het gas

Geen gas aan de uitgang van de toorts. Slechte gasaansluiting.
Controleer of de elektro-klep correct werkt

De data op de USB-stick is onleesbaar of

Fout tijldens het downloaden Controleer uw gegevens.

beschadigd.
: U heeft het maximum aantal back-ups over- U moet opgeslagen programma’s verwijderen.
Probleem met de back-up schreden. Het aantal back-ups is gelimiteerd tot 200.

Automatisch verwijderen van JOBS. Enkele !obs zin verwuderd,_daar deze nl_et" -
compatibel waren met de nieuwe synergieén.

Geen enkele JOB gedetecteerd op de USB-

Probleem met de USB-stick stick

Geen geheugenplaats meer beschikbaar Maak ruimte vrij op de USB-stick

Het File «...» komt niet overeen met de ge- Het bestand is gecreéerd met synergieén die
Probleem bestand L . Lo

downloade synergieén niet aanwezig zijn op het apparaat.

ROLLERS (B) OPTIONEEL

) Art. code (x2)
Diameter
Staal Aluminium
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

UPDATE PROCEDURE

Downloaden van de meest recente firmware :
Voer hier het serienummer van uw lasgenerator in om de nieuwste softwareversie te downloaden :

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Kopieer vervolgens het «.egf» bestand naar de USB-stick (USB-stick niet meegeleverd). Dit bestand mag zich niet in een map of een submap op de
USB-stick bevinden. De USB-stick moet geformatteerd zijn in FAT32 of exFAT en mag slechts één enkel «.egf» bestand bevatten.

Het updaten van uw product :

1. Schakel uw product uit met behulp van de Aan/Uit knop.

2. Breng de USB-stick in in de USB-poort.

3. Houd het draaiwieltje van de HMI ingedrukt.

4. Zet uw product aan met behulp van de Aan/Uit knop, en houd daarbij het draaiwieltje van de HMI ingedrukt. Wanneer het scherm één van deze
meldingen toont, kunt u het draaiwieltje loslaten.

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

Bezig met het maken van een update. Wanneer

de update is voltooid zal het product « Update | Het product is al ge-update en start
completed » aangeven en automatisch na 3 | automatisch na 3 seconden weer op.
seconden weer opstarten.

De USB-stick wordt niet herkend.
Formatteer uw USB-stick in FAT32 en kopieer
het «.egf» bestand naar de USB-stick.

GARANTIEVOORWAARDEN

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

* Alle andere schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken als gevolg van invloeden van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)
- een beschrijving van de storing.
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Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali E1-E2-E3GYSAUTO

AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi della circolazione d’aria durante I'uso.

Intervallo di temperatura:
Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:
Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).
Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine:
Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’'incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

68



Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali E1-E2-E3GYSAUTO

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.
La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E‘é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
- e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’'esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi, =
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.

Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’'applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

Questo dispositivo di Classe A non ¢ fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica € fornita dal
sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questi dispositivi sono conformi alla CEl 61000-3-11.

Questo materiale € conforme alla CEI 61000-3-12.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q'
\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.
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| portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora

A
5 conosciuti.
RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dellinstallazione e dell’'uso del dispositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il
filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo
in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati
quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne
le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di
avviamento e di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: E’ opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati 'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante puo limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.
* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
70 < Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
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« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
« |l dispositivo & di grado di protezione P21, che significa :

- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- una protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua.

Le correnti di saldatura vaganti possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare le apparecchiature e i dispositivi elettrici e
causare il surriscaldamento dei componenti che possono causare un incendio.

- Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, verificarlo regolarmente!

- Assicurarsi che il fissaggio del pezzo sia solido e senza problemi elettrici!

- Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori di elettricita della fonte di saldatura, come il telaio, il carrello e i sistemi di sollevamento in modo
tale che essi siano isolati!

- Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il carrello, o i sistemi di sollevamento senza che
essi siano stati previamente isolati!

- Collocare sempre le torce di saldatura o porta elettrodi su superficie isolata quando non sono in uso!

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> + Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
* Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
-:t)' e l'intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

« Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d’aria..

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Il dispositivo di saldatura semi-automatico « sinergico» ventilato per la saldatura (MIG o MAG). E raccomandato per la saldatura degli acciai, degli
inox e degli allumini e I'ottone. La sua regolazione € semplice e rapida grazie alla sua modalita «sinergica» integrale.

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO (lI)

E1

1-  Supporto bobina @ 200/300 mm 8- Connettore Euro (torcia)

2- Sportello scatola accessori 9- Spazio di stoccaggio

3- Supporto cavo 10- Connettore gas

4-  Supporto torcia 11-  Cavo di alimentazione (6,25 m)
5- IHM 12-  Supporto bombola 4 m3

6- Interruttore START/STOP 13- Connettore USB

7- Cavo di massa (3,5 m) 14-  Trainafilo

E2

1-  Connettore gas (torcia 1) 10- Connettore Euro (torcia 1)

2-  Connettore gas (torcia 2) 11-  Connettore Euro (torcia 2)

3-  Supporto bobina @ 200 mm (torcia 1) 12- Divisorio passaggio Gas

4-  Supporto bobina @ 200/300 mm (torcia 2) 13- Cavo di alimentazione (6,25 m)
5-  Supporto cavo 14-  Supporto bombola 4 m3 02 x4 m3
6- Supporto torcia 15-  Connettore USB

7- IHM 16-  Trainafilo (torcia 1)

8- Interruttore START/STOP 17-  Trainafilo (torcia 2)

9- Cavo di massa (3,5 m)
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E3
1-  Connettore gas (torcia 1) 11-  Cavo di massa (3,5 m)
2-  Connettore gas (torcia 2) 12-  Connettore Euro (torcia 1)
3- Connettore gas (torcia 3) 13-  Connettore Euro (torcia 2)
4-  Supporto bobina @ 200 mm (torcia 1) 14-  Connettore Euro (torcia 3)
5-  Supporto bobina @ 200 mm (torcia 2) 15-  Divisorio passaggio Gas
6- Supporto bobina @ 200 mm (torcia 3) 16- Cavo di alimentazione (6,25 m)
7- Supporto cavo 17-  Supporto bombola 4 m3 02 x4 m3
8-  Supporto torcia 18-  Connettore USB
9- IHM 19-  Trainafilo (torcia 1)
10- Interruttore START/STOP 20- Trainafilo (torcia 2)

21-  Trainafilo (torcia 3)

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

D:i] Leggere il manuale dell’interfaccia (IHM) che fa parte della documentazione completa del dispositivo.
IHM

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

» Questa apparecchiatura € fornita con una spina CEE7 / 7 tipo 16 A e deve essere utilizzata solo su un sistema elettrico monofase a tre fili 230 V
(50 - 60 Hz) con neutro messo a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d’'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso
del dispositivo in condizioni ottimali.

 La sorgente di tensione & progettata per funzionare con una tensione di 230 V -20% + 15%. Va in protezione se la tensione di alimentazione &
inferiore a 185 Veff o maggiore di 265 Veff. (un codice errore apparira sulla visualizzazione dello schermo).

» L’avvio avviene premendo l'interruttore START/STOP (Acceso), mentre I'arresto avviene premendo lo stesso interruttore (Spento). Attenzione! Non
scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:

- La tensione deve essere alternata, il suo valore deve essere 230 V +/- 15%, e la tensione di picco inferiore a 400 V,

- La frequenza € compresa fra 50 et 60 Hz.

Queste condizioni devono essere imperativamente verificate, perché diversi generatori producono picchi di alta tensione che possono danneggiare
i dispositivi.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Tensione d’entrata Sezione della prolunga (<45m)

230V 2.5 mm?

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA

<~

a b - Rimuovere il porta ugello (a) e I'ugello porta corrente (b) dalla vostra torcia MIG/MAG.

- Aprire il coperchio del dispositivo.
-  Posizionare la bobina sul suo supporto.
: - Tenere in considerazione I'aletta di azionamento (c) del supporto della bobina. Per mon-
,,@”” tare una bobina da 200mm, stringere il porta-bobina in plastica (a) al massimo.
C - Regolare la manopola del freno (b) per evitare durante I'arresto della saldatura che l'iner-
‘ zia della bobina aggrovigli il filo. Generalmente, non stringere troppo, cid provocherebbe
a un surriscaldamento del motore.
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CARICAMENTO DEL FILO D’APPORTO

Per cambiare i rulli, procedere come segue:

- Allentare la manopola (a) al massimo e abbassarla.

- Sbloccare i rulli svitando le viti di fissaggio (b).

- Montare i rulli del motore appropriati per la vostra applicazione e stringere le viti di fissaggio.
| rulli forniti sono a doppia gola:

- acciaio ¥ 0.6/0.8 (E1 + E2 + E3)

- acciaio ¥ 0.8/1.0 (E3)

- alluminio & 0.8/1.0 (E2 + E3).

- Controllare I'annotazione sul rullo per verificare che i rulli siano adatti al diamentro del filo e al
materiale del filo (per un filo di @ 1.0, utilizzare la scanalatura di @ 1.0).
- Utilizzare i rulli con scanalatura a V per i fili d’acciaio e per gli altri fili duri.
- Utilizzare i rulli con scanalatura a U per i fili di alluminio e gli altri fili in lega, morbidi.

4 : : annotazione visibile sul rullo (esempio: 1.0)

ﬁ.. —» : scanalatura da utilizzare

Per installare il filo del metallo d’apporto, procedere come segue:

- Allentare la manopola al massimo e abbassarla.

- Inserire il filo, poi chiudere la bobina del motore e stringere la manopola come indicato.
- Azionare il motore premendo il pulsante della torcia.

Osservazioni:

» Una guaina troppo stretta pud comportare dei problemi di scorrimento e dunque un surriscaldamento del motore.

« |l connettore della torcia deve essere anch’esso stretto con attenzione al fine di evitare il suo riscaldamento.

« Verificare che ne il filo, ne la bobina tocchino le parti meccaniche del dispositivo, altrimenti ci sono pericoli di corto circuito.

RISCHIO DI LESIONI LEGATO Al COMPONENTI MOBILI

| trainafilo sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare

ferite!
* Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!
O * Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

* Non indossare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

Il dispositivo puo saldare I'acciaio inossidabile da @ 0.6 a 1,0 mm (I-A).

E1/E2 : |l dispositivo & fornito con dei rulli di @ 0.6/0.8 per acciaio o inox.

E3 : Il dispositivo & fornito con dei rulli di @ 0.6/0.8 e & 0.8/1.0 per acciaio o inox.

La punta di contatto, la scanalatura del rullo, la guaina della torcia sono previste per questa applicazione.

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+CO2). La proporzione di CO2 pu0 variare a seconda del tipo di gas usato. Per I'inox,
utilizzare una miscela al 2% di CO2 . In caso di saldatura con CO2 pura, & necessario connettere un dispositivo di preriscaldamento del gas nella
ombola di gas. Per le bobine specifiche per il gas, conttatare il vostro distributore di gas. Il flusso del gas per I'acciaio € compreso tra 8 e 15 litri / mi-
nuto a seconda dell’ambiente. Per misurare il flusso di gas in uscita dalla torcia, & raccomandato utilizzare un flussometro in opzione ( rif. 053939).

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Il materiale pud saldare filo alluminio da @ 0.8 a 1.2 mm (I-B) (& 1,2 mm, saldatura non intensiva).

E2/ E3 : Il dispositivo viene fornito con rulli @ 0.8/ 1.0 per alluminio.

L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar). Per la scelta del gas, farsi consigliare da un distributore di gas. Il flusso del gas per
alluminio si pone tra 15 e 20 I/min a seconda dell’ambiente e dell’esperienza del saldatore.

Ecco le differenze fra gli usi specifici acciaio e alluminio:

- Usare i rulli specifici per la saldatura alluminio.

- Mettere al minimo la pressione dei rulli pressori del trainafilo per non schiacciare il filo.

- Utilizzare la cannetta (guidafilo tra i rulli del trainafilo e il connettore EURO) unicamente per la saldatura acciaio/inox (I-B).

- Utilizzare una torcia speciale in alluminio. Questa torcia in alluminio possiede una guaina in teflon al fine di ridurre gli attriti. NON tagliere la guaina
dal bordo del collegamento !! Questa guaina serve a guidare il filo a partire dai rulli.

- Ugello porta-contatto: utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio adatta al diametro del filo. 73
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- —— Quando si utilizza una guaina rossa o blu (saldatura dell’alluminio), si consiglia di utilizzare I'accessorio opzionale
*— 90950 (I-C). Questa guida per guaina inox migliora il centraggio della guaina e facilita il flusso del filo.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN CUSI E CUAL (MODALITA BRASATURA)

Il materiale puo saldare il filo CuSi e CuAl dida @ 0.8 a 1.0 mm.
Allo stesso modo dell’acciaio, il tubo capillare deve essere messo in posizione e bisogna utilizzare una torcia con una guaina in acciaio. Nel caso della

brasatura, bisogna utilizzare dell’argon puro (Ar).

CONNESSIONE GAS

Passaggio parete: E2 / E3

- Montare un regolatore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarlo al dispositivo di saldatura
con il/i tubol/i fornito/i, vedere lo schema alla pg. 6. Mettere le fascette di serraggio per evitare perdite.
- Assicurare la buona conservazione della bombola di gas fissandola con la catena sul generatore.

- Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.

NB : per facilitare la egolazione del flusso d’aria, azionare i rulli motori premendo sul pulsante della
torcia (allentare le manopole del trainafilo per non trascinare il filo). Pressione massima del gas: 0.5

~ MPa (5 bars).

Questo procedimento non si applica alla saldatura in modo «No Gas».

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

% Corrente (A) @ Fil (mm) @ Ugello (mm) Flusso (L/min)
(mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
g: 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

MODALITA’ DI SALDATURA MIG /| MAG (GMAW/FCAW)
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Processi di saldatura
[0} o
g -
Parametri Regolazioni é =
= &
Coppia - Fe Ar15% CO, v Scelta del materiale da saldare.
materiale/gas - Parametri di saldatura sinergica
Diametro del fino 30.6>31.2mm - v Scelta del diametro del filo
Comportamento 2T, 4T Scelta della modalita di gestione della saldatura a pulsante.
pulsante v v
g/lg?gahta di punte- Spot, Spot-Délai Scelta della modalita di puntatura
Spessore . . L ) )
1° Regolazione Corrente ) v Scelta di regolazione ;_)rlnc_:lpale da wsuahzzgrg (Spc_essore del pezzo da
Velocita saldare, corrente media di saldatura o velocita del filo).

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy o Ex-
pert. Fare riferimento al manuale dell'lHM.
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PROCESSI DI SALDATURA

Per avere maggiori informazioni sulle sinergie GYS e i processi di saldatura, scannerizzare il QR code:

2 MODALITA DI SALDATURA (EASY)
» Saldatura (in continuo)

¢ Puntatura
Questo metodo di saldatura consente di assemblare lamiere molto sottili, limitando il rischio di perforazione e deformazione della lamiera. La saldatura
a puntatura viene eseguita manualmente dal pulsante torcia.

MODALITA DI PUNTATURA (EXPERT)

* Spot

Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

* Spot-Délai

E’ una modalita di puntatura simile al SPOT, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante & premuto. Questa funzione permette
di saldare delle lamiere molto sottili in acciaio o in alluminio, limitando il rischio di perforazione e di deformazione della lamiera (soprattutto per la
saldatura in alluminio).

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita

Funzione che previene il rischio di incollaggio del filo alla fine del cordone. Questi tempi corrispondono alla
Burnback - L ) ; S

risalita del filo durante il bagno di fusione.
Crater Filler - Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente
Ritardo s Durata tra la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas compreso).

La sinergia permette un parametraggio competamente automatico. L'azione sullo spessore fissato automatica-
Spessore mm ; A )

mente adatta la tensione e la velocita del filo.
Hot Start - L’'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce al filo di incollarsi al pezzo.
Intensita A La corrente di saldatura & regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del materiale da saldare.
| Start - Regolazione della corrente d’innesco.
Lunghezza arco - Consente di regolare la distanza tra I'estremita del filo e il bagno di fusione (regolazione della tensione).
Pre-gas s Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Punto S Durata definita.

Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo e
Post gas S , AN

anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
Induttanza - Ammortizza pit 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di saldatura.
Tensione Vv Influenza sulla larghezza del cordone.
Velocita d’avvicina- ) Velocita del filo progressiva Prima dell'innesco, il filo arriva lentamente per crare il primo contatto senza gene-
mento rare sbalzi.
Velocita del filo m/min | Quantita del metallo d’apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura e la penetrazione.

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dal procedimento di saldatura (Manuale, Sinergico) e dalla modalita di visualizzazione selezionata(
Easy o Expert). Fare riferimento al manuale dell’'lHM.

CONTROLLO DEL FLUSSO DI GAS
Nella schermata principale, una pressione prolungata sul pulsante n°1 consente di regolare il flusso di gas sul manometro senza srotolare il filo d’ap-

porto. Una volta avviata la procedura, viene spiegata con un’animazione sullo schermo. Il flusso di gas deve essere controllato periodicamente per
garantire una saldatura ottimale.
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ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI

POSSIBILI CAUSE

RIMEDI

Il flusso del filo di saldatura non & costante.

Dei residui ostruiscono il foro.

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e
rimettere del prodotto anti-adesione.

Il filo scivola nei rulli.

Rimettere del prodotto anti-adesione.

Uno dei rulli scivola

Controllare il serraggio della vite del rullo.

Il cavo della torcia & attorcigliato.

Il cavo della torcia dev’essere il piu dritto
possibile.

Il motore di traino non funziona.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.

Allentare il freno e i rulli

Traino del filo scadente.

Guaina guida filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire.

Chiavetta del perno dei rulli mancante

Rimettere la chiavetta nella sua posizione

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente o errata corrente di salda-
tura.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Vedere il collegamento della spina e vedere se
la spina € correttamente alimentata.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Controllare il morsetto di terra (collegamento e
condizioni del morsetto).

Nessuna potenza.

Controllare il pulsante della torcia.

Il filo si arrotola dopo i rulli.

Guaina filo schiacciata.

Verificare la guaina e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Sostituire o pulire.

Nessun tubo capillare.

Verificare la presenza del tubo capillare.

Velocita del filo troppo elevata.

Ridurre la velocita di filo.

Il cordone di saldatura & poroso.

Il flusso di gas € insufficiente.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Bombola gas vuota.

Sostituirla.

Qualita gas non sufficiente.

Sostituirlo.

Circolazione d’aria o influenza del vento.

Evitare correnti d’aria, proteggere la zona di
saldatura.

Condotto gas schiacciato.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Pulire il pezzo prima di saldare.

Il gas non & connesso

Verificare che il gas sia connesso all’entrata
del generatore.

Particelle di scintille importanti

Tensione d’arco troppo bassa o troppo alta.

Vedere i parametri di saldatura.

Presa di terra sbagliata.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piu vicino possibile alla zona da saldare

Gas di protezione insufficiente.

Regolare il flusso gas.

Nessun gas all'uscita della torcia

Collegamento gas sbagliato

Verificare il collegamento delle entrate del gas

Verificare che I'elettrovalvola funzioni

Errore durante il download

| dati sulla chiavetta USB sono sbagliate o
danneggiate.

Verificare i vostri dati

Problemi di salvataggio

Avete superato il numero massimo di salvatag-
gi.

Dovete cancellare dei programmi.
Il numero dei salvataggi & limitato a 200.

Soppressione automatica dei JOB.

Alcuni vostri Jobs sono stati eliminati perché
non piu validi con le nuove sinergie.

Problema chiavetta USB

Nessun JOB rilevato nella chiavetta USB

Memoria del prodotto piena

Liberare spazio nella chiavetta USB

Problema di file

Il file «...» non corrisponde alle sinergia scari-
cate nel prodotto

Il file & stato creato con sinergie che non sono
presenti sulla macchina.
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RULLI (B) OPZIONALE

Riferimento (x2)
Diametro
Acciaio Alluminio
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

PROCEDURA DI AGGIORNAMENTO

Scaricare I'ultima versione del firmware:
Per scaricare I'ultima versione del software, inserire qui il numero di serie della saldatrice:
https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Quindi copiare il file «.egf» sulla chiavetta USB (chiavetta USB non fornita). Questo file non deve trovarsi in una cartella o sottocartella della chiavet-
ta USB. La chiavetta USB deve contenere un solo file «.egf» e deve essere formattata in FAT32 o exFAT.

Aggiornare il prodotto:

1. Spegnere il prodotto con il pulsante On/Off.

2. Inserire la chiavetta USB nella porta USB.

3. Tenere premuta la rotella IHM.

4. Accendere il prodotto con il pulsante On/Off tenendo premuta la rotella IHM. Quando lo schermo visualizza uno di questi messaggi, € possibile
rilasciare la rotella.

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

Aggiornamento in corso: quando I'aggiornamento

€ completato, il prodotto indica «Aggiornamento | Il prodotto & gia aggiornato e si riavvia
completato» e si riavvia automaticamente dopo 3 | automaticamente dopo 3 secondi.

secondi.

La chiave USB non viene riconosciuta.
Formattare la chiave USB in FAT32 e copiare
il file «.egf» sulla chiave USB.

CONDIZIONI DI GARANZIA

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

» Ogni danno dovuto al trasporto.

 La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

* Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
« | guasti legati al’ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:
- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota spiegando il guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
A Nie wolno przeprowadzac¢ zadnych modyfikacji ani konserwaciji, ktére nie zostaty okreslone w ins-
trukciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majgtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.
W przypadku problemoéw lub watpliwosci nalezy skonsultowac¢ sie z wykwalifikowang osobg, ktéra przeprowadzi instalacje w sposéb prawidiowy.

OTOCZENIE

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

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zragcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. Podczas uzytkowania nalezy zapewni¢ cyrkulacje powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).

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

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (3280 stép)

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary gazowe.

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy przestrzega¢ ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietdw, izolujgca, sucha, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.

Nalezy uzywa¢ rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

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

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatow zawierajgcych otow,
kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttusci¢ czesci.
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Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wozku.
Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

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

Nalezy uwaza¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.
Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.
Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub

wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).
Operacje szlifowania nie mogg by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢

pomieszczenie).
Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.

Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

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

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

Nalezy pamieta¢, aby trzymaé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawa¢ butli pod ci$nieniem.

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

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na

tablicy znamionowe;.
Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkoéw, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewoddw i palnikéw nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Przekroj kabla
nalezy dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-11.
To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

\Q.
:?3'\? spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.
|

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktocac dziatanie niektdrych implantdéw medycznych, na przyktad rozrusznikow serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zostac podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla

spawaczy.

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

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

« ustawic sie (tutow i gtowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokoét ciata;

* nie umieszczacé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;
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* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;
* nie pracowac obok zrédfa pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;
* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

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

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng
producenta. W niektorych przypadkach te dziatania naprawcze mogg by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrodta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. W kazdym przypadku nalezy ograniczy¢ zaktécenia elektromagnetyczne, az przestang by¢ uciazliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajgcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos$¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajacych, sterujgcych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi Srodkami
ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajgcych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oproécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania ré6znych przypadkow
zakiécen. Ocena emisji powinna obejmowac¢ pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu moga réwniez pomoc
potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Nalezy zapewni¢ ciggto$c¢ elektryczng ekranu na catej jego dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone
ze zrédiem prgdu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédia pradu spawania.

b. Konserwacja urzagdzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢ zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzgdzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulacji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzgdzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak
i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana czes$¢ nie jest uziemiona ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadlubach statkéw lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze, w
niektoérych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazac, aby unikngé¢ uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikoéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potaczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno by¢
wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane za
pomocg odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzgdzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zaktéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrédta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowe;j.
Nie nalezy umieszczac zrédfa zasilania nad ludZzmi lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i zrodta prgdu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpuli drutu przed podniesieniem lub transportem zrodta pradu spawania.
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INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrodto prgdu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
» Urzgdzenie jest o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

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

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody.

Prady btadzace podczas spawania moga zniszczy¢ przewody uziemiajace, uszkodzi¢ sprzet i urzadzenia elektryczne oraz
spowodowac nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potgczenia spawalnicze muszg by¢ solidnie potgczone, nalezy je kontrolowac regularnie!

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemoéw elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrodta spawania, takie jak rama, wozek i systemy podnoszace tak, aby
byly izolowane!

- Nie umieszczaé innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie itp. na zroédle spawalniczym, wézku lub systemach podnoszacych,
chyba Ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odkfadac na izolowang powierzchnig!

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

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

KONSERWACJA / PORADY

- Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i
D’ prady sg wysokie i niebezpieczne.

* Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen elektrycznych
za pomocg izolowanego narzedzia.

» Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajacy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikngc¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.

» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrdédta pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewni¢ sie, ze
zrédio pradu jest odigczone od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia zrodta pradu sg zabronione. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych
dostarczonych z urzgdzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien produktu.

OPIS

Jest to potautomatyczne «synergiczne» urzgdzenie spawalnicze wentylowane do spawania (MIG lub MAG). Zalecany jest do spawania stali, stali
nierdzewnej i aluminium oraz do lutowania twardego. Regulacja jest prosta i szybka dzigki zintegrowanemu trybowi «synergicznemu».

OPIS SPRZETU (Il)

E1

1-  Stojak na szpule @ 200/300 mm 8- Ztgcze Euro (palnik)

2-  Pokrywa skrzynki z akcesoriami 9- Miejsce przechowywania
3-  Wspornik kablowy 10- Zigcze gazu

4-  Uchwyt do palnika 11-  Kabel sieciowy (6,25 m)
5-  HMI 12-  Uchwyt na butelki 4 m3
6- Przetacznik START/STOP 13- Zigcze USB

7- Kabel zaciskowy uziemienia (3,5 m) 14-  Podajnik drutu
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E2
1-  Ztacze gazu (palnik 1) 10- Eurozigcze (palnik 1)
2-  Zigcze gazu (palnik 2) 11-  Zitgcze Euro (palnik 2)
3-  Uchwyt szpuli @ 200 mm (palnik 1) 12-  Przejscie przez przegrode gazowg
4-  Uchwyt szpuli @ 200/300 mm (palnik 2) 13-  Kabel sieciowy (6,25 m)
5-  Wspornik kablowy 14- Regat na butelki 4 m3 lub 2 x 4 m3
6- Uchwyt do palnika 15- Zigcze USB
7-  HMI 16- Zmotoryzowany podajnik (palnik 1)
8- Przetacznik START/STOP 17-  Zmotoryzowany podajnik (palnik 2)

9- Kabel zaciskowy uziemienia (3,5 m)

E3

1-  Zigcze gazu (palnik 1) 11-  Kabel zaciskowy uziemienia (3,5 m)
2-  Zigcze gazu (palnik 2) 12-  Eurozigcze (palnik 1)

3- Zigcze gazu (palnik 3) 13- Zigcze Euro (palnik 2)

4-  Uchwyt szpuli @ 200 mm (palnik 1) 14-  Euroztacze (palnik 3)

5-  Uchwyt szpuli @ 200 mm (palnik 2) 15-  Przejscie przez przegrode gazowag
6- Uchwyt szpuli @ 200 mm (palnik 3) 16-  Kabel sieciowy (6,25 m)

7-  Wspornik kablowy 17- Regat na butelki 4 m3 lub 2 x 4 m3
8- Uchwyt do palnika 18- Zigcze USB

9- HMI 19-  Zmotoryzowany podajnik (palnik 1)
10- Przetacznik START/STOP 20- Zmotoryzowany podajnik (palnik 2)

21-  Zmotoryzowany podajnik (palnik 3)

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI)

aﬂ Nalezy zapoznac sig¢ z instrukcjg obstugi interfejsu (IHM), ktéra jest czgscig kompletnej dokumentacji sprzetu.
HMI

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

» Urzadzenie to jest dostarczane z wtyczkg 16 A typu CEE7/7 i powinno by¢ uzywana wytgcznie na jednofazowej instalacji elektrycznej 230 V (50-60
Hz) o trzech kablach w tym jednym neutralnym uziemionym.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzgdzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego
zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektérych krajach moze by¢ konieczna
wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Zrodfo zasilania przeznaczone jest do pracy przy napieciu 230 V -20% +15%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, gdy napiecie zasilania jest ponizej
185 Veff lub powyzej 265 Veff. (na wyswietlaczu pojawi sie kod usterki).

+» Uruchomienie nastepuje po naci$nieciu przetacznika START/STOP (On), odwrotnie zatrzymanie nastepuje po nacisnigciu tego samego przetgcznika
(Off). Uwaga ! Nigdy nie wylaczaé zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z agregatéow pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, o wartosci skutecznej 230 V -20% +15% i napieciu szczytowym mniejszym niz 400 V,

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkéw, poniewaz wiele generatoréw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przediuzenia musza mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzadzenia. Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowy-
mi.

Napleu.e SIERIITTES Odcinek kabla przedtuzajgcego (<45m)
ciowego
230V 2.5 mm?
MONTAZ SZPULI

dlll =~

a b - Zdja¢ dysze (a) i rurke kontaktowg (b) z palnika MIG/MAG.
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- Otworz klape generatora.

- Ustawi¢ szpule na jego podporze.

- Uwzgledni¢ sworzen napedowy (c) podstawy szpuli. Aby zamontowa¢ szpule 200 mm,
nalezy maksymalnie dokreci¢ plastikowy uchwyt szpuli (a).

- Wyregulowa¢ hamulec szpuli (b) w celu unikniecia splgtania drutu przy zatrzymaniu
spawania. Ogdlnie rzecz biorgc, nie nalezy dokrecac zbyt mocno, poniewaz spowoduje to
a przegrzanie silnika.

LADOWANIE DRUTU WYPELNIAJACEGO

Aby wymieni¢ rolki, nalezy wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

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

- Odblokowac¢ rolki, odkrecajac $ruby mocujace (b).

- Zamontowac¢ odpowiednie dla danego zastosowania rolki silnikowe i dokreci¢ sruby mocu-
jace.

Dostarczane rolki sg rolkami z podwojnym rowkiem:

- stal @ 0,6/0,8 (E1 + E2 + E3)

- stal @ 0,8/1,0 (E3)

- aluminium @ 0,8/1,0 (E2 + E3).

riatu, z ktérego jest wykonany (dla drutu @ 1,0 uzyj rowka & 1,0).

- Do ciecia stali i innych twardych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkami w ksztatcie litery V.

- Do drutéw aluminiowych i innych miekkich, stopowych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkiem w
ksztatcie litery U.

<§ : widoczny napis na rolce (przyktad: 1.0)
@" —» : wypustka do uzycia

v - Sprawdz oznaczenie na rolce, aby upewnic sig, ze rolki sg odpowiednie do $rednicy drutu i mate-

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

- Poluzuj pokretto do maksimum i opus¢ je.

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

- Uruchomic¢ silnik na spuscie palnika.

Uwagi :

 Zbyt waska ostona moze prowadzi¢ do probleméw z odwijaniem i przegrzewaniem sie silnika.

« Ztacze palnika musi by¢ réwniez dokrecone, aby zapobiec jego przegrzaniu.

» Upewnij sie, ze ani przewdd, ani szpula nie dotykajg mechaniki urzadzenia, w przeciwnym razie istnieje niebezpieczenstwo zwarcia.

RYZYKO OBRAZEN SPOWODOWANYCH PRZEZ RUCHOME ELEMENTY

Rolki sg wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg chwycic ditonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowac
powazne obrazenia!

* Nie kfasc¢ rgk na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!

* Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!

* Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI/ STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Urzadzenie to moze spawac drut stalowy i nierdzewny od @ 0,6 do 1,0 mm (lI-A).

E1/E2 : Urzadzenie jest dostarczane z rolkami @ 0,6/0,8 do stali lub stali nierdzewne;j.

E3 : Urzadzenie jest dostarczane z rolkami & 0,6/0,8 do stali lub stali nierdzewnej.

Rura kontaktowa, rowek rolkowy i ostona palnika sg zaprojektowane do tego zastosowania.

Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+CO2). Proporcje CO2 moga sie rézni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego gazu. Do stali
nierdzewnej nalezy zastosowa¢ mieszanke 2% CO2. W przypadku spawania czystym CO2 konieczne jest podtgczenie podgrzewacza gazu do butli
z gazem. Aby uzyskac¢ informacje na temat specyficznych wymagan dotyczacych gazu, nalezy skontaktowaé sie z dystrybutorem gazu. Szybkos¢
przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 15 L/ min w zalezno$ci od $rodowiska. Aby zmierzy¢ przeptyw gazu na wylocie palnika, zaleca sie
uzycie opcjonalnego przeptywomierza (nr kat. 053939).
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SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Urzadzenie to moze spawac drut aluminiowy od & 0,8 do 1,2 mm (lI-B) (@ 1,2 mm, spawanie nieintensywne).

E2 / E3 : Urzadzenie jest dostarczane z rolkami @ 0,8/1,0 do aluminium.

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

Oto roznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium :

- Uzywa¢ specjalnych rolek do spawania aluminium.

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

- Rurke kapilarng (do prowadzenia drutu miedzy rolkami bebna a ztgczem EURO) stosowac tylko przy spawaniu stali/ stali nierdzewnej (I-B).
- Uzyj specjalnego palnika do aluminium. Ten aluminiowy palnik posiada powtoke teflonowg zmniejszajgca tarcie. NIE przecina¢ ostony na krawedzi
ztgcza ! Ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek.

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

—==___ W przypadku korzystania z czerwonej lub niebieskiej ostony (spawanie aluminium) zalecamy uzycie opcjonalne-
!F go akcesorium 90950 (I-C). Ta prowadnica ostonki wykonana ze stali nierdzewnej poprawia centrowanie ostonki i
utatwia przeptyw drutu.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE W TECHNOLOGII CUSI | CUAL (TRYB LUTOWANIA TWARDEGO)
Urzadzenie moze spawac¢ drutem CuSi i CuAl o $rednicy od 0,8 do 1,0 mm.

W taki sam sposob jak w przypadku stali nalezy umiescic rurke kapilarng i uzy¢ palnika z ostong stalowag. W przypadku lutowania twardego nalezy
stosowac czysty argon (Ar).

PODLACZENIE GAZU

Przepustka grodziowa : E2 / E3

- Zamontowac¢ odpowiedni regulator ci$nienia na butli z gazem. Podtgcz go do urzgdzenia spawal-
niczego za pomoca dostarczonego weza (wezy), patrz schemat na stronie 6. Zatéz opaski zaciskowe
na weze, aby unikng¢ przeciekow.

- Upewnic sie, ze butla z gazem jest pewnie zamocowana na miejscu, przestrzegajgc mocowania
tancucha na zrédle pradu.

- Wyregulowac przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujgcym sie na regulatorze cisnienia.
NB: w celu utatwienia regulacji predkosci przeptywu gazu uruchomi¢ rolki napedowe poprzez nacisnie-
cie spustu palnika (poluzowaé pokretto podajnika drutu, aby nie splata¢ drutu). Maksymalne cisnienie
>\ gazu: 0.5 MPa (5 baréw).

Procedura ta nie dotyczy spawania w trybie «bez gazu».

* - Prad (A) @ Przewéd (mm) @ Dyszy (mm) Nateze"iergif)ep*ywu &
o 0.82 20-100 0.8 12 10-12
= 24 100-200 10 12-15 1215
0615 15-80 0.6 12 8-10
(é 153 80-150 0.8 12-15 10-12
3.8 150-300 101.2 15-16 1215

TRYB SPAWANIA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Metody spawania
>
=
> N
c .9
Parametry Ustawienia 3 >
[ (0]
o £
%)
Dokrecanie - Fe Ar15% CO, ) v Wybér materiatu, ktéry ma by¢ spawany.
materiat/gaz - Parametry spawania synergicznego
Srednica drutu 30,6>012mm - v Mozliwo$¢ wyboru $rednicy drutu
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Instrukcja obstugi

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej E1-E2-E3 GYSAUTO
Zachowanie spustu | 2T, 4T Wybér trybu zarzgdzania spawaniem spustowym
4 v

Tryb zgrzewania Spot, Spot-Delay Wybor trybu punktaciji

Grubos¢ N _— . S s

_— Wybér gtéwnego ustawienia, ktére ma by¢ wyswietlane (grubos¢ obra-

1. Ustawienia Prad - v X o . .

Predkosé bianego elementu, $redni prad spawania lub predkos$¢ drutu).

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy lub Expert. Wiecej infor-
macji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

METODY SPAWANIA

Aby uzyska¢ wiecej informacji na temat synergii GYS i proceséw spawalniczych, zeskanuj kod QR :

2 TRYBY SPAWANIA (EASY)
* Spawanie (ciagte)

e tancuch
Ta metoda spawania pozwala na montaz bardzo cienkich blach, ograniczajac ryzyko przebicia i odksztatcenia blachy. Spawanie $ciegiem tancu-
chowym odbywa sie recznie za pomocg spustu.

TRYB PUNKTACJI (EXPERT)

* Spot
Ten tryb spawania pozwala na wstepny montaz czesci przed spawaniem. Wskazywanie moze by¢ reczne przez spust lub czasowe z predefiniowanym
opoznieniem wskazywania. Taki czas zgrzewania pozwala na lepszg powtarzalnos$c¢ i uzyskanie nieutlenionych spoin.

* Spot-delay

Jest to tryb wskazywania podobny do trybu Spot, ale z czasem wskazywania i przebywania zdefiniowanym tak dtugo, jak dtugo trzymany jest spust.
Funkcja ta umozliwia spawanie bardzo cienkich blach stalowych lub aluminiowych, ograniczajgc ryzyko przewiercenia i odksztatcenia blachy (szcze-
golnie w przypadku spawania aluminium).

DEFINICJA USTAWIEN

Jed-

nostka

Burnback ) Funkcja zapobiegajaca ryzyku zakleszczenia sie drutu na koncu spoiny. Czas ten odpowiada podnoszeniu sie
drutu z wytopu.

Wypetniacz krateru - Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie w dét pradu.

Termin s Czas pomiedzy koncem punktu (z wytgczeniem Post-Gas) a poczatkiem nowego punktu (z uwzglednieniem
Pre-Gas).

‘o Tryb synergiczny umozliwia ustawienia w petni automatyczne. Dziatanie na grubo$¢ automatycznie ustawia

Grubos¢ mm L - ) x
odpowiednie naprezenie drutu i predkosc¢.

Hot Start - Hot Start umozliwia unikniecie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu.

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

| Start - Regulacja prgdu zaptonu.

Dugosc fuku ) Stuzy .do |_'eguIaCJ| odlegtosci pomiedzy koncem drutu a roztopionym jeziorkiem spawalniczym (regulacja
naprezenia).

Pre-gas s Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.

Punkt S Okreslony czas trwania.

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

Dtawik - Ttumi prad spawania w mniejszym lub wiekszym stopniu. Nalezy ustawi¢ w zaleznosci od pozycji spawania.

Napigcie Vv Wplyw na szerokosc¢ spoiny.

Predkosé zblizania sie ) Progresywna predkos¢ c?brotowa .drytu. Przed zajarzaniem, drut przybywa powoli, aby utworzy¢ pierwszy
kontakt bez powodowania szarpnigc.

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

Dostep do niektérych parametréw zgrzewania i zgrzewania zalezy od procesu zgrzewania (Manualny, Synergiczny) oraz wybranego trybu wyswiet-
lania (Easy lub Expert). Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.
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Instrukcja obstugi . .
Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

E1-E2-E3GYSAUTO

KONTROLA PRZEPLYWU GAZU

Na ekranie gtéwnym dtugie nacisniecie przycisku n°1 pozwala na regulacje przeptywu gazu na manometrze bez odwijania przewodu zasilajacego.
Procedura po uruchomieniu jest wyjasniana za pomocg animacji na ekranie. Przeptyw gazu powinien by¢ okresowo sprawdzany, aby zapewni¢ op-

86

tymalne spawanie.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

DYSFUNKCJA

PRZYCZYNY

ROZWIAZANIA

Predkos¢ podawania drutu spawalniczego nie
jest stata.

Zgarniacze zatykajgce otwor wentylacyjny

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

Drut 8lizga sie na rolkach.

Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.

Jedna z rolek $lizga sie.

Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.

Kabel palnika jest skrecony.

Kabel palnika powinien by¢ mozliwie prosty.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno
Scisniete.

Poluzowaé¢ hamulec i rolki

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak wpustu na rolce

Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu

Zbyt mocno docisniety hamulec szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu lub niewtasciwy prad spawania.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

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

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

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

Brak mocy.

Wymieni¢ spust palnika.

Zablokowany przewdd za rolkami

Ostona prowadnicy drutu kruszonego.

Sprawdzi¢ ostone i palnik.

Zaciecie drutu w palniku.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak rurki kapilarne;j.

Sprawdzi¢ obecnos$c¢ tuby kapilarne;.

Zbyt wysoka predkos¢ drutu.

Zmniejszy¢ predkos¢ drutu

Spoina spawalnicza jest porowata.

Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

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

Pusta butla gazowa.

Wymienic.

Niezadowalajgca jakos$¢ gazu.

Wymieni¢.

Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru.

Unika¢ przeciagoéw, zabezpieczy¢ obszar
spawania.

Dysza gazowa zabrudzona.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Staba jakos$¢ drutu.

Stosowac¢ odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Zta jakos$¢ powierzchni do spawania (rdza itp.)

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Gaz nie jest podtgczony

Sprawdzi¢, czy gaz jest podigczony do wejscia
generatora.

Znaczne iskrzenie czgstek statych.

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

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

Niedostateczny gaz ostonowy.

Wyregulowac przeptyw gazu.

Brak przeptywu gazu na koncéwce palnika

Nieprawidtowe podtgczenie gazu

Sprawdzi¢ podigczenie wlotéw gazu

Sprawdzi¢ zawor elektromagnetyczny

Btad podczas pobierania

Dane w pamiegci USB sg nieprawidtowe lub
uszkodzone.

Sprawdz swoje dane.

Problem z kopig zapasowg

Przekroczona zostata maksymailna liczba kopii
zapasowych.

Musisz usung¢ programy.
Liczba kopii zapasowych jest ograniczona do
200.

Automatyczne usuwanie JOBS.

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

Problem z pamiecig USB

Nie wykryto JOB w pamieci USB

Wiecej miejsca w pamieci produktu

Zwolnij miejsce na pamieci USB.

Problem z plikiem

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

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




Instrukcja obstugi

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej E1-E2-E3 GYSAUTO
ROLKI (B) OPCJA
, Nr kat. (x2)
Srednica
Stali Aluminium
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

PROCEDURA AKTUALIZACJI

Pobierz najnowsza wersje oprogramowania :
Aby pobraé najnowszg wersje oprogramowania, wprowadz numer seryjny swojego produktu tutaj :

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Nastepnie skopiuj plik «.egf» na pendrive (pendrive nie jest dostarczany). Plik ten nie moze znajdowac sie w folderze lub podfolderze na pamieci
USB. Pamie¢ USB musi zawierac¢ tylko jeden plik «.egf» i musi by¢ sformatowana w systemie FAT32 lub exFAT.

Zaktualizuj swoj produkt:

1. Wytacz produkt za pomocg przycisku On/Off.

2. Podtgcz Pendrive do portu USB.

3. Nacisnij i przytrzymaj pokretto HMI.

4. Wigcz produkt za pomocg przycisku On/Off, przytrzymujac pokretto HMI. Gdy na ekranie zostanie wyswietlony jeden z tych komunikatow, mozna
zwolni¢ pokretto.

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

Aktualizacja w toku. Po zakonczeniu aktualizacji

produkt  wyswietli komunikat «Aktualizacja | Produkt jest juz zaktualizowany i uruchamia
zakonczona» i uruchomi  sie  ponownie | sie ponownie automatycznie po 3 sekundach.
automatycznie po 3 sekundach.

Pendrive nie zostat rozpoznany.
Sformatuj pamie¢ Pendrive w systemie
FAT32 i skopiuj plik «.egf» do pamigeci USB.

WARUNKI GWARANCJI

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

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

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

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (bteddéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzgdzenie do dystrybutora, zatgczajgc:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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Pieces de rechange

E1-E2-E3 GYSAUTO

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

ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

E1 GYSAUTO

E2 GYSAUTO

13




Pieces de rechange

E1-E2-E3 GYSAUTO

E3 GYSAUTO

E1 ‘ E2 E3
1 Support bobine / Wire reel holder 71613
2 | Protection écran / Screen protector 56296
3 | Poignée / Handle 56047
4 | IHM/HMI E0267C
5 | Molette / Knob 56294
6 | Interrupteur / Switch 52472
7 | Cable de masse avec pince / Ground cable with clamp 355?“(;:; A0216ST
8 | Motodévidoir / Wirefeeder 51207
9 | Roue pivotante / Swivel wheel 71360
10 | Roue / Wheel 71375
11 | Self de sortie / Output self 63739
12 | Capteur de courant / Current sensor 64452
13 | Ventilateur / Fan 92 x 92 51048
14 | Electrovanne / Solenoid valve 70991
15 | Cordon secteur / Power cord 625 cm 21588
16* | Circuit principal / Main circuit E0149C E0150C E0122C
17 | Charniere / Hinge 56239

* Voir détails page suivante / see details on next page
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Pieces de rechange

E1-E2-E3 GYSAUTO

16 - CIRCUIT PRINCIPAL / MAIN CIRCUIT

16-1

E1 E2 E3

16-1 | Flanc B/ Side B K0662

16-2 | Carte de contréle / Control board E0124C

16-3 | Support transformateur / Transformer support K0664

16-4 | Transformateur de puissance / Power transformer 63108

16-5 | Ventilateur / Fan 92 x 92 51048

16-6 | Flanc A/ Side A K0661

16-7 | Carte de puissance / Power board E0149B E0150B E0122B
16-8 | Self PFC / PFC self 63662

16-9 | Support self / Self holder K0663

16-10 | Bloc puissance / Power block E5036




Remplacement
pile bouton pile E1-E2-E3 GYSAUTO

BUTTON CELL REPLACEMENT / KNOPFZELLE AUSTAUSCHEN / SUSTITUCION DE LA PILA DE BOTON
/| BAMEHA BATAPEN /| KNOOPCEL VERVANGEN / SOSTITUZIONE DELLA CELLA ABOTTONE

£¢§ Pendant I'installation de la pile, s’assurer que le produit est déconnecté du réseau.
SECURITY During battery installation, ensure that the product is disconnected from the network.

/§

o
1 P o 2
6)
o 7

s
s

e

M5x12 Torx (x4)

Lithium
CR1220

P




E1-E2-E3 GYSAUTO
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E2

E1-E2-E3 GYSAUTO

mm-G: 15

E

93



E1-E2-E3 GYSAUTO
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Spécifications
Techniques

E1-E2-E3 GYSAUTO

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

| E1 E2 E3
Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue nutanus / Voedingss- U1 230V +/- 15%
panning / Tensione di alimentazione °
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / NUimero de fases / Konuuectso ¢has / Aantal fasen / Numero di fase 1
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaHnTens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile 16A
disgiuntore
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacién efectiva méxima / Maximale Heff 143A
effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania ’
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom / Corrente HMmax 26.1A
di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania :
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimenta- 3% 2.5 mm?
zione / Odcinek przewodu zasilajacego ’
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méximo de energia activa / Maximale actieve ver- 5848 W
bruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 9.13W
Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méx / Rendement bij 12max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max 83 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a A 0.996
12max / Wspétczynnik mocy przy I2max ’
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
. . ) . . MIG-MAG
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario (GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixerue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a uo 65V
vuoto (TCO)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura oC
/ Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di 10A
saldatura / Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHblit BbIXOAHO TOK / 12 10 200A
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnoBHoe BbIXOAHbIE HaNPsKeHNs
» ) . ) : ] : S ; U2 145> 24V
| Tensién de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 20%
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
* Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ 1B% npu 40°C (10 60 % 145A
muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 130A
Acier / Steel 0.6->1.0mm
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler -
und maximaler Durchmesser des Schweiffiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / Inox / Stainless 06~ 1.0mm
MuH1ManbHbIA Y MKCAMANbHbI AUEMETD MPUCaA04HON MPOBOIOKA / Minimale en maximale diameter van Aluminium 0.8-1.2mm
het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d'apporto
CuSi/ CuAl 0.8>1.0mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeauHerus ropenku / Aansluiting toorts / Connettori Euro
della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo B
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTe gguratens / Snelheid motor / Velocita del motore 1= 15 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del 50W
motore
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweikfiilldrahtspule / Diametro
maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHblit auameTp npoBonoyHol 6o6uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo @300 mm @300 mm @200 mm
della bobina d’apporto
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweifilldrahtspule / Peso
méaximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbii Bec npoBonoyHoit 606uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina 15kg 15kg 5kg
del filo d’apporto
Presgon maximale de gaz / Max1mum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumansHoe aaBnenue rasa / Pmax 0.5 MPa (5 bar)
Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyast Temnepatypa / o o
. o -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus / Bewaartempera- 20°C > +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiuuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21
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Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isola- B

tieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

([I)jgxeﬁ)smns (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepb! ([xLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni 74X 49 X 78 om 87563 x 90 om

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 38.5kg 48.8 kg 51 kg
Poids avec accessoires (Potence et/ou torche(s)) / Weight with accessories (balancing system and/or torch(es)) 40.5kg 58.3kg 62.5kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls'a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. Dans certains pays,
U0 est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The current source describes a flat output characteristic. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch (>Ei ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Die q ibt eine flache ik. In einigen
Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo
(superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende. Deje el aparato
conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente describe una caracteristica de salida plana. En
algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u anst 10-MuHYTHOTO Umkna. Mpu WHTEHCMBHOM ucnionb3oBanm (> MB%) MoxeT
BTIOYUTECA TENNOBas 3aumTa. B 3TOM Cnyyae fyra noracHeT W 3aropuTcs MHAMKatop | . OCTaBbTe annapar MOAKMOYEHHsIM K
TUTaHMIO, YTOGbI OH OCTBIN 4O MOMHOM OTMeHI 3alljuTel. VICTOYHUMK TOKa MMEET NNIOCKYI0 BbIXOIHYI0 XapaKTEpUCTUKY. B HekoTopeix
cTpaxax U0 HasbiBaetcs TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de it ) kan de I iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje ﬂ gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat. De
stroombron heeft een vlakke uitgangskarakteristiek. In sommige landen wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante ['uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
i ) fino all’ della p { La sorgente di corrente descrive una caratteristica di uscita piatta. In alcuni
Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. B Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepen ucronbsosarven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Illl Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

[1a]

@& Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonsi, ncnonsaytowmecs B MHCTPYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale

IE Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. Bl Undulating current technology based source delivering direct curent. BBl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. I McTouruk Toka ¢ TexHOMOrMe# npeobpasoBaTtersl, Bbifatowuil MOCTOSHHbIN TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

Z

@ Soudage & MIG / MAG EXI MIG / MAG welding B MIG / MAG-SchweiRen B Soldadura MIG / MAG Rl Csapka MIG / MAG KM MIG/ MAG lassen il Saldatura MIG /
MAG

& Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BEE Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. B MoaxoauT Ans cBapku B CPESE C NOBbILIEHHLIM PUCKOM Yapa TOKOM. B 3TOM Criyyae UCTOYHIK TOKA He AOTIKEH HaXOAUTLCS B TOM Xe
camom nomeyerun. KM Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. El Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom B Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi caapourblit Tok M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

@ Tension assignée a vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio R HomuHansHoe Hanpsixerme xonoctoro xona KM Nullastspan-

w ning Il Tensione nominale a vuoto

& Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). Bl Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EHl Einschaltdauer: 10 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B3 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). Bl MB% cornaco Hopme EN 60974-1 (10 muyT — 40°C).

Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Hill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

12 & Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current EE Entsprechender Schweilstrom B8 Corriente de soldadura conven-
cional correspondiente. [ CooteeTcTBYtOLLMIA HOMMHANbHBI cBapouHbii Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Il Corrente di saldatura convenzionale.

A I Ampéres Bl Amperes B Ampere B Amperios IR Avnepsi [ Ampére Il Amper
& Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. BE Entsprechende Arbeitsspannung ES Tensiones convencio-

U2 nales en cargas correspondientes. [ HomnHanbHble HanpsbkeHst npu cootBeTcTBytowyx Harpy3kax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondent

\% @ Volt B Volt EH Volt B Voltio @ Bonst T Volt Il Volt

Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B9 Hercios [ Mepy, M Hertz Il Hertz

q) I Vitesse du fil Bl Wire speed BEE Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonoki KM Draadsnelheid I Velocita di filo
m/min @ Metre par minute B Meter per minute EE Meter pro Minute B Metro por minuto B Metp & munyty KT Meter per minuut Il Metro per minuto

DD 1~ 50/60 Hz

IE Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz Bl Single phase power supply 50 or 60 Hz EH Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica
monofasica 50 o 60Hz B OpHodhasHoe anektponutarue 50 urv 60y B Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz

& Tension assignée d'alimentation E Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. @ HomuHarbHoe HanpsikeHue nutaHus

U1 . ‘ ) . ) o )
Nominale voedingsspanning llll Tensione nominale d’alimentazione
@ Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) EX Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B3 Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbiit ceTeBoit Tok (athdektuBHoe 3Hayerre) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom IES Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. U MakcumansHbii achdextvBHbIi ceTesoit Tok KM Maximale effectieve voedingsstroom Il Corrente effettivo massimo di alimentazione

Cce

& Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BE Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. IE Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM Espocorsa. [leknapaLiia 0 COOTBETCTBUM OCTYNHA 7S NPOCMOTPa Ha HalleM caiTe (ccuinka Ha o6noxke). M Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

UK
cA

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BEl Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserkldrung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). [ Matepuan cooTsetcTsyeT TpefosaHusam BenmkobpuraHum. 3asenetme o
COOTBETCTBIM ANt BenukobpuTaHum JocTynHo Ha Haluem BeG-caitTe (cM. rnasHyto cTpanuLy) M Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Illl Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina).

o

I Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). EX Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). ¥ Tosap cootBeTcTBYeT Hopmam Mapokko. [leknapauus Ca (CMIM) gocTynHa ans ckaumBaHms Ha
Hawwem caiite (cM Ha TuTynbHoM cTpaHuue). B Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Ca (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto).

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN 60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B
Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A B El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapar
cooTBeTcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. KM Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Ill Il dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
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IEC 60974-5

@ Lappareil respecte la norme EN 60974-5. B This product is compliant with standard EN 60974-5. EHl Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es
conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat cobniopaet Hopmel EN 60974-5. I Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. il |l disposittivo rispetta la norma EN
60974-5.

IE Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! BNl This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BB Fir die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B Este material requiere una recogida de basuras selectiva se-
gUn la directiva europea 2012/19/UE. {No tirar este producto a la basura doméstica! [ 3to o6opypsosaHme nopnexwr nepepaboTke cornacHo AvpexTuse Espocotosa 2012/19/
UE. He BbiBpacbisats B 06wmin mycopocGopHuk! M Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval
| Il Questo materiale € soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. B This product should be recycled appropriately B Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. [ 3ot annapat noanexur yrunusaunv. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B9l Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). W 3Hak cootsetcTaus EAC (EBpasniickoe SKOHOMUYECKOE
coobectso) IM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) EH Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vdopmaums o Temnepatype (tepmosatuymra). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche)

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

P21

& Protégé contre 'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam>12,5mm (équivalent doigt de la main) et contre les chutes verticales de gouttes d’eau. BN Protec-
ted against access to dangerous parts of solid bodies with a diameter >12.5mm (equivalent to the finger of the hand) and against vertical drops of water. EE Schutz vor Eindringen
von festen Fremdkérpern (Durchmesser >12,5mm = Finger einer Hand). Schutz gegen Beriihren mit einem Finger und senkrecht fallendes Tropfwasser. B8 Protegido contra el
acceso a partes peligrosas de cuerpos sélidos de diametro > 12,5mm (equivalente al dedo de la mano) y contra gotas verticales de agua. ¥ 3awywe npotus focTyna TBepAbIX
Ten AnameTpom > 12,5 MM (pa3vepom ¢ naneL pyku) B onackble MecTa. 3alLyeH NpoTuB AOCTYNa nanbLeB B onacHble MecTa W NpoTV1B BEPTUKANbHOMO Nonadaus kanenb
okl M Beschermd tegen de toegang tot gevaarlijke delen van vaste lichamen met een diameter >12,5 mm (gelijk aan de vinger van de hand) en tegen verticale waterdruppels.
Protetto contro 'accesso a parti pericolose di corpi solidi di diam>12,5mm (equivalente al dito della mano) e contro le gocce d’acqua verticali.

I Matériel ventilé B Fan cooled hardware. B3 Liifter. B Material ventilado. ¥ Bentunupyemoe o6opysnosatue. B Geventileerd materiaal. Ill Materiale ventilato
Material ventilado. k8 Wentylacja urzadziena

IE Marche (mise sous tension) B On (power on) ER Ein (Einschalten) BJ On (encendido) ¥ Bkn (skniouerve) M Aan (stroom aan) Il On (accensione) Ligar (ligar)
On (accensione) B On (teendt)

START
@ A Arrét (mise hors tension) EX Off (power off) BH Aus (Ausschalten) BR Off (apagado) B Beikn (sbikniouerne) K Uit (stroom uit) Il Off (spegnimento) IEM Desligar
(desligar) IEH Off (spegnimento) B Off (slukket)
sToP

I Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec I'installation électrique domestique. L utilisateur doit s'assurer de 'accessibi-
lité de la prise Bl The safety disconnection device is a combination of the power socket in coordination with the electrical installation. The user has to make sure that the plug
can be reached. EH Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewahrleisten. B El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica.

El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente. ¥ YcTpoiicTBo 6e30nacHoCTH OTKMOYEHUS COCTOUT U3 BUITKM, COOTBETCTBYIOLLEN AOMALLHEN
anektpoceTy. Monb3osatens gomkeH obecneunts goctyn k Bunke. M De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker samen met de elektrische installatie.
De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen goed toegankelijk zijn. Illl I dispositivo di scollegamento di sicurezza é costituito dalla presa in
coordinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dellaccessibilita della presa Il O dispositivo de desconexdo de seguranga € constituido pela
tomada de rede em coordenagao com a instalagao elétrica doméstica. O usudrio deve garantir a acessibilidade da tomada. I8 Roztacznik bezpiecznikowy sktada sig z wtyczki
sieciowej skoordynowanej z domowg instalacja elektryczna. Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.
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