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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 brdlures 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 sar 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 particuli€rement nocifs, dégraisser également les piéces
avant de les souder.

FR
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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 entiérement 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.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

\:.
:?W Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
Eal\

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’acces 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;

* 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 coté du corps;

* raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;
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* 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 coté 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, emploie 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) I'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 torches 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.

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.

14
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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 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.

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 piece est solide et sans probléemes électriques !

- Attacher ou suspendre tous les éléments conducteurs d’électricité de la source de soudage comme le chéssis, le chariot et les systémes 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 porte-électrodes sur une surface isolée quand ils ne sont pas utilisés !

ENTRETIEN / CONSEILS

- « L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
_:D_ » Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
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.

« Contréler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprées-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 paralléle de générateur sont interdites. Il est recommandé d’utiliser les cables de soudage fournis avec
I'appareil afin d’obtenir les réglages optimums du produit.

DESCRIPTION

Ce matériel est un poste a souder monophasé pour le soudage semi-automatique « synergique » (MIG ou MAG). Le réglage est manuel et assisté de
la grille d’ajustement présente sur le produit. Il est recommandé pour le soudage des acier, inox et aluminium.

APPAREIL LIVRE AVEC

A v

3m-®0.8mm

= v

3 m-16 mm?

Les accessoires livrés avec ce matériel doivent étre utilisés seulement avec ce produit.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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.

» Ce matériel est prévu pour fonctionner sur une tension électrique 230 V £15%. Elle se met en protection si la tension d’alimentation est inférieure
160 Veff ou supérieure a 270 Veff. (un code défaut apparaitra sur I'affichage de I'écran).

* Le démarrage se fait par appui sur l'interrupteur marche / arrét (1-9) sur la position |, inversement I'arrét se fait par une rotation sur la position O.
Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.
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BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

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

- La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée et de tension créte inférieure a 270 V,

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

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogenes produisent des pics de haute tension pouvant endommager le ma-
tériel.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une taille et une section appropriées a la tension de I'appareil.
Utiliser une rallonge conforme aux réglementations nationales.

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)

230V -1~ 2.5 mm?

DESCRIPTION DU MATERIEL (l)

1-  Prise 36V AC pour dispositif de préchauffage de gaz 8- Pince de masse (3 m)

2-  Support de bobine 9- Commutateur Marche / Arrét

3- Motodévidoir 10- Raccord de torche standard européen
4-  Support cable 11-  Zone de rangement

5-  Support torche 12- Cable d’alimentation (2 m)

6- Affichage digital 13-  Support bouteille (4 m?)

7- Réglage des paramétres de soudage

INTERFACE HOMME-MACHINE (I1)

1-  Affichage de la tension 6- Réglage de la tension

2- Indicateur de courant 7- Réglage de la vitesse du fil

3- Affichage du courant et de la vitesse de fil 8- Réglage dynamique de I'arc de soudage

4- Indicateur de vitesse de fil 9- Bouton de sélection du diametre et de la matiére du fil d’apport
5- Indicateur de surchauffe/surintensité 10- Indicateur du diameétre et de la matiere du fil d’apport

INSTALLATION DE LA BOBINE

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

- Ouvrir la trappe du dévidoir.

- 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 maniere 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

- 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 : @ 0.8)
—» : gorge a utiliser

- Contrélez I'inscription sur le galet pour vérifier que les galets sont adaptés au diametre du fil et a
H:H la matiére du fil (pour un fil de @ 0.8, utiliser la gorge de & 0.8).

FR
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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 grace a la gachette de la torche.

Remarques :

» Une gaine trop étroite peut entrainer des probléemes 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.

RACCORDEMENT GAZ

- Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Le raccorder au poste a souder avec le tuyau fourni. Mettre les 2 colliers de serrage afin
d’éviter les fuites.

- Assurer le bon maintien de la bouteille de gaz en respectant la fixation de la chaine.

- 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 moteurs en appuyant sur la gachette de la torche (desserrer la molette du motodé-
vidoir pour ne pas entrainer de fil). Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER/INOX (MODE MAG)

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil en fonction de
I'épaisseur des piéces a souder (lll).

Ce matériel peut souder du fil acier de & 0.6/0.8/1 mm.

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec du fil @ 0,8 mm en acier (galet & 0.6/0.8). Le tube contact, la gorge du galet,

la gaine de la torche sont prévus pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diametre 1.0, utilisez une torche dont la longueur n’excéde
pas 3 m. Il convient de changer le tube contact ainsi que les galets du motodévidoir par un modéle ayant une gorge de 1.0 (ref. 042360). Dans ce
cas, le positionner de telle fagon a observer l'inscription 1.0.

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+C0O2). La proportion de CO2 peut varier selon le type de gaz utilisé. En cas de
soudage avec du CO2 pur, il est nécessaire de connecter un dispositif de préchauffage de gaz sur la bouteille de gaz (référence 046511 pour une
version 230V). Il est également possible d’utiliser un module standard de préchauffage (36V) qui peut étre connecté a la prise d’alimentation 36V
située a proximité de la bobine de fil de soudure, derriere la porte latérale (I-1). Pour des besoins spécifiques en gaz, veuillez contacter votre distri-
buteur de gaz. Le débit de gaz pour 'acier est compris entre 8 et 12 litres / minute selon I'environnement.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil en fonction de
I'épaisseur des piéces a souder (lll).

Ce matériel peut souder du fil aluminium de @ 1.0 et 1.2 mm.

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 25 I/min selon I'environnement et I'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
(fig. I).

- La préparation d’'une torche alu demande une attention particuliére. Elle posséde une gaine téflon afin de réduire les frottements. Ne pas couper
la gaine au bord du raccord, elle doit dépasser de la longueur du tube capillaire qu’elle remplace et sert a guider le fil a partir des galets.

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

. Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)
1 (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 0.6/0.8 12 8-10
(é 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-200 1.0 15-16 12-15

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE MIG /| MAG

BRANCHEMENT ET CONSEILS
» Branchez la pince de masse sur le connecteur de raccordement positif (+) ou négatif (-) en fonction du type de fil utilisé (en régle générale sur le -).

SELECTION DU MODE ET REGLAGES

m/minqo O—O—O

0.6 0.8 1.0
Alu (1.0/1.2)

@,

inductance

1- Appuyer sur le bouton ‘ pour sélectionner le diamétre et la matiére du fil d’apport utilisé :

0.6 Fil acier @ 0.6 mm

0.8 Fil acier @ 0.8 mm Sélectionner le diamétre de fil selon les recommandations figurant sur le générateur
— en fonction de I'épaisseur des piéces a souder et du gaz utilisé (voir tableau Ill, page

1.0 Fil acier @ 1.0 mm 4).

Alu (1.0/1.2) Fil aluminium & 1.0/1.2 mm

2- Régler la tension de soudage :
Ajuster la tension de soudage a I'aide de la molette (Il - 6) en fonction du travail a effectuer. La consigne de tension est indiquée sur I'afficheur de
gauche.

3- Régler la vitesse de fil :
Ajuster la vitesse de fil a I'aide de la molette (Il - 7) en fonction du travail a effectuer. La consigne de vitesse est indiquée sur I'afficheur de droite.

4- Régler I'inductance :
Ajuster le niveau d’inductance a I'aide de la molette (Il - 8) située sur le générateur, valeur relative allant de -5 a +5. Plus le niveau d’inductance est
faible et plus I'arc sera dur et directif, plus le niveau d’inductance est élevé et plus I'arc sera doux avec peu de projections.

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations figurant sur le générateur en fonction de I'épaisseur des piéces a
souder (voir tableau Ill, page 4).

PROTECTIONS ET CONSEILS

1 - Surchauffe :

Ce matériel est équipé d’une ventilation régulée par la température de I'appareil. Lorsque le poste passe en protection thermique, il ne délivre plus
de courant. La LED orange (lI-5) s’allume tant que la température du poste n’est pas redevenue normale.

« Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d’air.

« Laisser I'appareil branché aprés soudage et pendant la protection thermique pour permettre le refroidissement.

2 - Surintensité (code erreur : PCO) :
Ce matériel est équipé d’'une mesure de courant au primaire. En cas de surintensité, la LED orange (lI-5) s’allumera. Dans ce cas, il faut éteindre
I'appareil, vérifier 'I|GBT et redémarrer I'appareil.

3-P400:
Ce matériel est équipé d’une protection contre les surtensions au primaire. Dans ce cas, la LED orange (l1-5) clignotera 1 fois par seconde.

FR
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GALETS (B) EN OPTION

. Référence (x2)
Diamétre
Acier Aluminium
2 0.6/0.8 042353 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915

CODES ERREUR

Le tableau suivant présente une liste des codes d’erreur qui peut apparaitre.

Effectuer ces vérifications et contréles avant de faire appel a un technicien spécialisé agréé.

ilf Si I'utilisateur doit ouvrir son produit, il est obligatoire de couper I'alimentation en débranchant la prise électrique et d’attendre 2

minutes par sécurité.

Capls Problémes Causes
erreur
<. P400 Tension secteur en dehors de la
Surtension au primaire. tolérance maximale
UE1 Une basse tension a été détectée sur Tension d'entrée < 160 V AC

le réseau de distribution électrique.

ugz  Unehaute tension a eté détectée sur | oo, yentree > 270 V AC
le réseau de distribution électrique.

E1
E2 Surchauffe du transistor
E4 Les composants du circuit sont peut-
Pas de signal dans le circuit de étre endommages.
HE3 N .
controle de la température.
PCO Trop de courant dans I'lGBT IGBT hors service.

DBL Défaillance du systeme -

Solutions

Faire controler 'installation électrique et la prise du
produit par un électricien.

Veuillez vérifier et remplacer, si nécessaire, les com-
posants du circuit de contréle de la température.

Vérifier '|GBT, le remplacer si nécessaire.

Contacter votre distributeur

Si un code d’erreur non répertorié apparait ou que vos problémes persistent, contacter votre distributeur.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES

Dépassement du facteur de marche
Le voyant de protection s’allume Température ambiante supérieure a 40°C
Entrées d’air obstruées

Des grattons obstruent I'orifice

) ) Le fil patine dans les galets.
Le débit du fil de soudage n’est pas constant. -
Un des galets patine.

Le cable de la torche est entortillé.

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas. Frein de la bobine ou galet trop serré.
Gaine guide-fil sale ou endommagée.
Mauvais dévidage du fil. Clavette de I'axe des galets manquante

Frein de la bobine trop serré.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Pas de courant ou mauvais courant de sou-
dage. Mauvaise connexion de masse.
Pas de puissance.
Gaine guide-fil écrasée.
i . Blocage du fil dans la torche.
Le fil bouchonne aprés les galets ——
Pas de tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

REMEDES

Attendre I'extinction du témoin pour
reprendre le soudage.

Respecter le facteur de marche et assurer
une bonne ventilation.

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

Remettre du produit anti-adhésion.
Vérifier le serrage de la vis du galet.

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

Desserrer le frein et les galets

Nettoyer ou remplacer.

Repositionner la clavette dans son logement
Desserrer le frein.

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

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

Controler la gachette de la torche.
Vérifier la gaine et corps de torche.
Remplacer ou nettoyer.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Réduire la vitesse de fil
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Le cordon de soudage est poreux.

Particules d’étincelage trés importantes.

Pas de gaz en sortie de torche

CONDITIONS DE GARANTIE

Le débit de gaz est insuffisant.

Bouteille de gaz vide.

Qualité du gaz non satisfaisante.
Circulation d’air ou influence du vent.

Buse gaz trop encrassée.
Mauvaise qualité du fil.

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

Le gaz n’est pas connecté
Tension d’arc trop basse ou trop haute.
Mauvaise prise de masse.

Gaz de protection insuffisant.

Mauvaise connexion du gaz

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

La remplacer.
Le remplacer.

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

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.
Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.
Nettoyer la piéce avant de souder

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

Voir les paramétres de soudage.

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

Ajuster le débit de gaz.
Vérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne

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 These instructions must be read and fully understood before use.
Do not carry out 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. In the event of improper or dangerous use, the manufacturer cannot be held responsible.

The machine must be set up somewhere free from dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. This also applies to storage on
the unit. 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 1000m 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 clothing that does not have turn-ups, that is insulating, dry, flame-retardant and
in good condition, and that covers the whole body.

Wear protective gloves which provide 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 procedures. Contact lenses are strictly prohibited.

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-cancelling 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 protective covers from the cooling unit while the welding power source is switched on, the manufacturer cannot
be held responsible in the event of an incident.

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 ensure that the work area is safe before leaving it, to help protect both 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 performance against the relevant safety standards.

Caution: welding in confined spaces necessitates 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 workpieces before welding.
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.

14
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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.

Beware of hot material, spatter or sparks being projected, even through cracks, as these can be a source of fire or explosion.

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 variations and exposure to the sun.

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
- e

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size from the rating plate.
An electric shock, whether direct or indirect, can cause serious injury or death.

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

Before opening the welding machine 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 cables or torches are damaged, they should be replaced by qualified and authorised personnel. Measure the cable cross-section according to the
intended application. Always use dry and in-tact clothing to insulate yourself from the welding circuit. Always wear insulated footwear, in all working
environments.

EMC MATERIAL CLASSIFICATION

This Class A device is not intended for use in a residential location where electrical power is supplied by the public low-voltage
power supply network. Ensuring electromagnetic compatibilty may be difficult at these sites due to conducted, as well as
radiated, radio frequency interference.

ELECTRO-MAGNETIC EMISSIONS

produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.

Q'
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices; pacemakers for example. Protective measures must be taken for people with
medical implants. For example, restricted access for passers-by 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 in between the welding cables. Keep both welding cables on the same side of the body;

« connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the welding area;

» do not work directly next to, sit, or lean on welding power source;

+ do not move the welding power source or wire feeder while it is in use.

Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

6/6 Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.

15
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RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND INSTALLATION

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
a cause for concern.

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) safety-critical equipment, e.g. industrial machinery protection;

e) the health of nearby persons, for example those using pacemakers or hearing aids;

f) equipment used for calibrating or measurement;

g) the sensitivity of other equipment in the surrounding area.

The user must ensure that other equipment installed in the vicinity is compatible. This may require further protective measures;
h) the time of day when welding or other operations are to be carried out.

The size of the surrounding area to be taken into account depends on the structure of the building and other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the facility.

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
measurements can also be used to verify the effectiveness of any mitigation measures.

RECOMMENDATIONS ON METHODS FOR REDUCING ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. The mains supply network: 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 shield should be connected to the welding power source to ensure that there is good electrical contact between the conduit and
the welding power source enclosure.

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. It is particularly important that the spark gap of the arc ignition and stabilisation circuit is adjusted and maintained in accordance with 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 linking all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the risk of electric shocks to the user should they touch both these metal parts and the electrode. It is necessary to insulate
the operator from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the workpiece 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 must be taken to avoid earthing
parts that could increase the risk of injury to the user or cause 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 shielding: Selective protection and shielding of other cables and equipment in the surrounding area can help minimise interference
problems. Protection and sheilding of the entire welding area may be required for certain specialist applications.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING POWER SOURCE

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

Never lift a gas cylinder and the welding power source at the same time. Their transportation requirements are different.
The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

SETTING UP THE MACHINE

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

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

* Do not use in an environment containing electrically conductive metallic 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:

- the dangerous parts of the machine are protected against entry by objects greater than 12.5 mm and,
- Protection against vertically falling drops of water

Power, extension and welding cables must be completely uncoiled in order to avoid overheating.
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The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous use of this
equipment.

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 everything is securely fastened and that there are no 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!

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- » Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
_:D_ « Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment.. Inside the macine, the
voltages and currents are high and dangerous.

» Regularly remove the cover and blow out any dust. Take the opportunity to have the electrical connections checked by qualified personnel using an
insulated tool.

» Regularly check the condition of the power cable. 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 air inlet and outlet vents of the welding power source clear and unobstructed.

* 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 set-up of the machine. 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 best possible product performance.

DESCRIPTION

This machine is a single-phase welding unit for semi-automatic ‘synergic’ welding (MIG or MAG). Adjustment is manual and is facilitated by the adjust-
ment table on the unit. It is recommended for welding steel, stainless steel, and aluminium.

MACHINE SUPPLIED WITH

A V

3m-®0.8mm

= Vv

3 m-16 mm?

The accessories supplied with this product must be used only with this unit.

POWER SUPPLY

This device is supplied with a 16 A CEE7/7 plug and must only be used in a single-phase 230 V (50 - 60 Hz) three-wire electrical installation that
includes an earth.

The absorbed effective current (11eff) is indicated on the device for optimum operating conditions. Check that the power supply and its protection
(fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current required to run the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug
in order to use it at maximum capacity.

» This machine is designed to operate on 230 V +15%. It switches to a protection mode if the power supply voltage is less than 160 Vrms or greater
than 270 Vrms. (a fault code will appear on the display).

- The unit is turned on by pushing the start/stop switch (I-9) to position I, and turned off by pushing it to position O.

Warning! Never switch off the power supply while the unit is under load.

CONNECTING TO A POWER GENERATOR

This equipment can be powered by a generator, provided that the auxiliary power supply meets the following requirements:

- The voltage must be alternating, set as specified and with a peak voltage of less than 270V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is essential to check these conditions, as many generators produce high-voltage spikes that can damage your equipment.

USING EXTENSION LEADS

All extension leads must be of a size and cross-section appropriate for the voltage of the unit.
Use an extension lead that complies with national safety regulations.

Input voltage Extension lead cross section (<45m)

230V -1~ 2.5 mm?
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DESCRIPTION OF THE MACHINE (I)

1- 36V AC socket for gas preheater 8- Earth clamp (3 m)

2-  Spool holder 9- On/off switch

3-  Wire-feed motor 10-  Standard Euro torch fitting
4-  Cable support 11-  Storage space

5-  Torch support 12-  Power cable (2 m)

6- Digital display 13- Bottle support (4 m®)

7- Welding parameter adjustments

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI) (11)

1-  Voltage display 6- Voltage adjustment

2-  Current indicator 7- Wire feed speed adjustment

3- Current and wire speed display 8- Dynamic adjustment of welding arc

4-  Wire speed indicator 9- Button for selecting the diameter and type of filler wire
5- Overheat/overcurrent indicator 10-  Filler wire diameter and material indicator

SETTING UP THE REEL

-Gll - Remove the nozzle (a) and contact tube (b) from your MIG/MAG torch.
b

- Open the wire feeder cover.

- Position the reel on its holder.

- Take into consideration the drive pin (c) on the spool support. To fit a 200 mm reel, tighten
the plastic reel holder (a) to the maximum.

- Adjust the brake knob (b) to prevent the wire being tangled by the inertia of the spool when
the weld is stopped. As a general rule, do not overtighten, as this will cause the motor to
overheat.

To change the rollers, do the following:

- Loosen the knob (a) as far as it will go 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 & 0.6/0.8

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

<§ : visible marking on the roller (example: & 0.8)
—» : groove to be used

- Check the marking on the roller to ensure that the rollers are suitable for the wire diameter and the
H:H wire material (for & 0.8 wire, use the @ 0.8 groove).

To install the wire, follow the steps below:

- Loosen the knob as far as it will go and lower it.

- Insert the wire, then close the winding motor and tighten the knob as indicated.
- Operate the motor using the torch trigger.
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Notes:

* Alliner that is too narrow can lead to feed issues and cause the motor to overheat.

* The torch connection must also be properly tightened to prevent it from overheating.

» Check that neither the wire nor the spool touches the mechanics of the unit, otherwise there is a risk of short-circuit.

RISK OF INJURY FROM MOVING COMPONENTS

Wire feeders have moving parts that can catch hands, hair, clothing or tools, and cause injury.
* Do not touch rotating, moving or driving parts of the machine.

* Ensure that the housing doors or protective covers remain closed during operation.

* Do not wear gloves when threading the filler wire or changing the wire spool.

GAS SUPPLY

- Fit a suitable pressure regulator to the gas cylinder. Connect it to the welding unit with the pipe supplied. Attach the two hose clamps to prevent
leaks.

- Make sure that the gas bottle is securely held in place using the chain.

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

NB: to facilitate gas flow rate adjustment, activate the motorised rollers by pulling the trigger on the torch (loosen the knob on the wire feeder to
avoid pulling the wire). Maximum gas pressure: 0.5 MPa (5 bar).

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

Select the output voltage and set the wire speed according to the recommendations on the table on the unit, based on the thickness of the workpie-
ce you are welding (llI).

This unit can weld & 0.6/0.8/1 mm steel wire.

The device is supplied as standard to work with @ 0.8 mm steel wire (@ 0.6/0.8 roller). The contact tube, the groove of the roller,

and the torch liner are designed for this application. To weld 1.0 diameter wire, use a torch no longer than 3 m. The contact tube and the wire feeder
rollers should be replaced by a version with a 1.0 groove (ref. 042360). If you do this, locate it so the 1.0 inscription is visible.

For use on steel, a specific welding gas (Ar+CQO2) is required. The amount of CO2 may vary depending on the type of gas used. When welding

with pure CO2, a gas pre-heater must be connected to the gas bottle (reference 046511 for a 230V version). Alternatively, a standard pre-heating
module (36V) can be used, which can be connected to the 36V power socket located close to the welding wire spool, behind the side door (I-1). If
you have specific gas requirements, please contact your gas distributor. The gas flow rate for steel is between 8 and 12 litres per minute, depending
on the environment.

SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG MODE)

Select the output voltage and set the wire speed according to the recommendations on the table on the unit, based on the thickness of the workpie-
ce you are welding (IlI).

This machine can weld @ 1.0 and 1.2 mm aluminium wire.

For use with aluminium, pure argon gas (Ar) is required. When it comes to choosing your gas, ask a gas distributor for advice. The gas flow rate for
aluminium is between 15 and 25 litres per minute, depending on the environment and the user’s experience.

The differences between steel and aluminium applications are as follows:

- Use specific rollers for aluminium welding.

- Apply minimum pressure to the rollers on the wire feed motor to avoid compressing the wire.

- Only use the capillary tube (designed to guide the wire between the wire feed rollers and the EURO connector) for steel/stainless steel welding
(fig. I1).

- Setting up an aluminium torch requires special attention. It has a Teflon liner to reduce friction. It must extend beyond the length of the capillary
tube it is replacing, and is used to guide the wire from the rollers.

- Contact tips: use a SPECIFIC aluminium contact tube that corresponds to the diameter of the wire.

RECOMMENDED COMBINATIONS

% 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 0.6/0.8 12 8-10
% 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-200 1.0 15-16 12-15
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SEMI-AUTOMATIC WELDING MIG / MAG

INSTALLATION AND GUIDANCE
« Connect the earth clamp to the positive (+) or negative (-) connector, depending on the type of wire used (generally to the -).

SELECTING THE MODE AND SETTINGS

0.6 0.8 1.0
Alu(1.0/1.2)

@,

inductance

1- Press button ‘ to select the diameter and material of the filler wire used:

0.6 Steel wire @ 0.6 mm

0.8 Steel wire @ 0.8 mm Select the wire diameter according to the recommendations on the power source,
depending on the thickness of the workpiece you are welding and the gas you are

1.0 Steel wire @ 1.0 mm using (see Table Ill, page 4).

Alu (1.0/1.2) Aluminium wire @ 1.0/1.2 mm

2- Adjust the welding voltage:
Adjust the welding voltage using the knob (Il - 6) to best suit the application. The voltage setting is indicated on the left-hand display.

3- Set the wire speed:
Adjust the wire speed using the (Il - 7) knob to best suit the application. The wire speed setting is indicated on the right-hand display.

4- Adjust the inductance:
Adjust the inductance level using the (Il - 8) knob on the power source, with relative value ranging from -5 to +5. The lower the level of inductance,
the harder and more directional the arc will be, and the higher the level of inductance, the softer the arc will be, with reduced spatter.

Select the output voltage and set the wire speed according to the recommendations on the power source, depending on the thickness of the workpiece
being welded (see Table I, page 4).

PROTECTION AND GUIDANCE

1 - Overheating:

This unit is fitted with temperature-regulated ventilation. When the unit switches itself into thermal protection, it no longer produces any current. The
orange LED (I1-5) lights up until the set temperature returns to normal.

* Ensure that the air vents on the appliance are unobstructed to allow air to flow in and out.

* Leave the unit plugged in after welding and when in thermal protection in order to allow it to cool.

2 - Overcurrent (error code: PCO):
This unit is equipped with primary current measurement. In the event of an overcurrent, the orange LED (II-5) will light up. If this happens, the
device must be switched off, check IGBT and restarted.

3 - P400:
This unit is equipped with primary overvoltage protection. If this happens, the orange LED (lI-5) will flash once per second.

ROLLERS (B) OPTIONAL

Reference (x2)

Diameter

Steel Aluminum
2 0.6/0.8 042353 -
2 0.8/1.0 042360 042377
21.0/1.2 046849 040915
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ERROR CODES

The following table lists the error codes that may appear.

Carry out these checks and tests before you contact an authorised service engineer.

AN

(Ceees Problems
error
< _.» | P400
Overvoltage on primary.
UE1 Low voltage was detected on the
electrical distribution network.
UE2 High voltage was detected on the
electrical distribution network.
E1
E2 Transistor overheating
E4
No signal in the temperature control
HE3 o
circuit.
PCO Excessive current in the IGBT
DBL System failure

Causes

Mains voltage outside maximum
tolerance

Input voltage < 160 V AC

Input voltage > 270 V AC

Circuit components may be da-
maged.

IGBT out of order.

If the user needs to open the product, it must be switched off and disconnected from the mains supply for a minimum of 2 minutes
before proceeding, to ensure it is safe to do so.

Solutions

Have the electrical installation and the plug of the
product checked by an electrician.

Please check and replace, if necessary, the compo-
nents of the temperature control circuit.

Check the IGBT and replace if necessary.

Contact your distributor

If an error code that is not listed appears, or your problems persist, contact your distributor.

DEFECTS, CAUSES, AND SOLUTIONS

SYMPTOMS

The protection light comes on

The wire feed speed is not constant.

The feed motor is not working.

The wire is not unwinding properly.

No current or incorrect welding current.

The wire gets blocked after the rollers

The weld bead is porous.

POSSIBLE CAUSES

Maximum duty cycle reached
Ambient temperature above 40°C
Obstructed air input

The opening is obstructed by spatter

The wire is slipping on the rollers.

One of the rollers is spinning.
The torch cable is twisted.

Spool brake or roller over-tightened.
Dirty or damaged wire guide shaft.
Roller shaft pin is missing

Spool brake too tight.

The mains plug is incorrectly connected.

Poor earth connection.
No power.
Wire guide sleeve squashed.

Wire blockage in the torch.
No capillary tube.
Wire speed too high.

The gas flow is insufficient.

Gas cylinder empty.

Unsatisfactory gas quality.

Air or wind circulation or influence.
Gas nozzle excessively contaminated.

Poor quality wire.

Condition of the welding surface is not good

enough (rust, etc.)

The gas is not connected.

SOLUTIONS

Wait for the light to switch off before
resuming welding.

Comply with the duty cycle and ensure
that there is adequate ventilation.

Clean the contact tube or replace it.
Re-apply anti-adhesion product.

Re-apply anti-adhesion product.
Ensure that the roller screw is tight.

The torch cable should be as straight as
possible.

Loosen the brake and rollers.
Clean or replace.

Replace the pin in its recess
Loosen the brake.

Check that the plug is connected correctly and
that there is power to the socket.

Check the earth cable (connection and condi-
tion of the clamp).

Check the torch trigger.

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

Replace or clean.
Check that the capillary tube is present.
Reduce the wire feed speed

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

Replace it.

Replace it.

Prevent draughts, protect the welding area.
Clean or replace the gas nozzle.

Use a wire suitable for MIG/MAG welding.

Clean the workpiece before welding.

Check that the gas is connected to the inlet on
the power source.
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Arc voltage is too low or too high.

Excessive sparking. Poor earth connection.
Insufficient gas protection.

No gas coming from the torch. Poor gas connection.

WARRANTY CONDITIONS

See welding parameters.

Position the earth clamp as close as possible
to the area you intend to weld.

Adjust the gas flow.
Check the gas inlet connections

Check that the solenoid valve is working

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 item 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 fihren.
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 Unklarheiten wenden Sie sich bitte an eine Person, die fir die ordnungsgemaRe Durchfiihrung der Installation qualifiziert ist.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur fiur Schweilarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen Anwendungsbereichen
verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fir Schaden bei fehlerhafter oder fahrlassiger 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 fur 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 Hé6he von 1.000 m uber Meer (3280 FulB) einsetzbar.

PERSONENSCHUTZ

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

Beim Schweil3en sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, UV-Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht bei Tréagern
von Herzschrittmachern), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

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

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

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweilschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich als Augenschutz verboten!
Schirmen Sie den Schweillbereich mit feuerfesten Vorhdangen, um andere Personen vor Lichtbogenstrahlen, Spritzern und
glihenden Abfallen zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen Schutzausriistung
ausgerustet werden.

Verwenden Sie einen Gehorschutz, wenn der Schweilprozess einen Gerauschpegel Uber dem zuldssigen Grenzwert erreicht
(dasselbe gilt furr alle Personen im Larmbereich).

© @ 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 unsachgeméafRe 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 Kuhlaggregat muss bei der Verwendung
eines wassergekiihlten Brenners eingeschaltet sein, damit durch Uberhitzung keine Schéden entstehen

Es ist wichtig, den Arbeitsbereich vor dem Verlassen abzusichern, um Personen und Eigentum zu schitzen.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

.' Beim SchweiRen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss fiir eine ausreichende Belliftung gesorgt werden, und
manchmal ist eine externe 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! Bei Schweiarbeiten in kleinen Rdumen missen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Auflerdem kann das Schweillen
von bestimmten Materialien, die Blei, Cadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Arbeiten Sie mit
Luftabzugsvorrichtung.

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

Es darf nicht in der Nahe von Fetten oder Farben geschweil3t werden.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Schiitzen Sie den Schweilbereich vollstandig, brennbare Materialien miissen mindestens 11 Meter entfernt gehalten werden.

E‘é Brandschutzausriistung muss im SchweilRbereich vorhanden sein.

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

Brennbare Gegenstande und unter Druck stehende Behalter in ausreichendem Sicherheitsabstand halten.

Das SchweilRen in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist untersagt. Bei offenen Systemen missen diese von brennbaren oder explosiven Stoffen
(O, Kraftstoff, Gasriickstande etc.) entleert werden.

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

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

Der Transport muss auf sichere Art und Weise erfolgen: Flaschen geschlossen und die Schweilstromquelle ausgeschaltet. Sie
mussen vertikal gelagert und von einer Stiitze gehalten werden, um die Sturzgefahr zu vermeiden.

VerschlieRen Sie die Gasflaschen nach jedem Schwei3vorgang. 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 Schweilkreisen fern und schweil3en Sie niemals in ihrer unmittelbaren 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 Schweillprozess eignet.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das verwendete Versorgungsspannung muss zwingend geerdet sein. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Eine elektrische Entladung kann zu schweren direkten oder indirekten Unféllen oder sogar zum Tod fiihren.

Berlhren Sie niemals spannungsfliihrende Teile innerhalb oder aulRerhalb der Unterspannungsstromquelle (Brenner, Zangen, Kabel, Elektroden), da
diese mit dem SchweiRstromkreis verbunden sind.

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

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

Sorgen Sie dafiir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Dimensionieren Sie
den Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Verwenden Sie, beim SchweiRen immer trockene Kleidung in gutem Zustand, um sich vom
Schweil3stromkreis zu isolieren. Achten Sie unabhangig der Arbeitsumgebung stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATS

Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten vorgesehen, in denen der elektrische Strom Uber das
offentliche Niederspannungsnetz bereitgestellt wird. Aufgrund von leitungsgefiihrten und abgestrahlten HF-Stérungen kann es
an diesen Standorten zu potenziellen Schwierigkeiten bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIONEN
\ Der durch einen Leiter flieRende elektrische Strom erzeugt lokale elektromagnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von
:?W Lichtbogenschweil3anlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
Eal\

Elektromagnetische Felder (EMF) kénnen bestimmte medizinische Implantate storen, z. B. Herzschrittmacher. Fur Personen, die medizinische
Implantate tragen, mussen Schutzmaflnahmen ergriffen werden. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen oder individuelle Risikobewertung fir
Schweiler.
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Die Schweiler sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Wirkung von elektromagnetischen Feldern aus dem Schweillstromkreis zu
minimieren:

» Positionieren Sie die Schweillkabel zusammen — sichern Sie sie nach Mdglichkeit mit einem Kabelbinder;

* 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 méglichst nahe der Schwei3zone;

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

* beim Transportieren der Schweistromquelle 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‘ Die Auswirkung von elektromagnetischen Feldern wahrend des Schweillens kann weitere gesundheitliche Folgen haben, die

‘4 bisher nicht bekannt sind.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemein

Der Anwender ist fir den korrekten Einsatz des Schweillgerates und des Materials gemall den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetische Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders des Schweifgerats, mit Hilfe des Herstellers eine Lésung zu finden.
Die korrekte Erdung des Schweillplatzes 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 SchweilRgerates auf mogliche elektromagnetische Stérungen der Umgebung priifen.
Folgendes sollte beachtet werden:

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

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 stérungsfreien Alternativen prifen. Weitere SchutzmaRnahmen kénnen erforderlich sein;

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

Die Gréfie des Umgebungsbereichs ist von den értlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die Umgebung kann sich
Uber die Grenzen des Arbeitsplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des WiderstandsschweiBgerats

Neben der Uberpriifung des Schweilplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiRgerates weitere Probleme l6sen. Die Priifung sollte geman Art.
10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ-Messungen konnen helfen, die Wirksamkeit von SchadensbegrenzungsmafRnahmen zu
bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das Lichtbogenschweilgerét sollte gemaR den Hinweisen des Herstellers an die &ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Bei Stérungen muissen mdglicherweise zusatzliche Gegenmafnahmen erforderlich sein, wie z. B. die Filterung des
offentlichen Stromnetzes. Es sollte erwogen werden, das Stromkabel in einem metallischen Kabelkanal oder Ahnlichem vor fest installierten
Lichtbogenschweigeraten abzuschirmen. Die elektrische Kontinuitdt der Abschirmung sollte Uber ihre gesamte Lange sichergestellt werden.
Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweileinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerites und des Zubehors: Das LichtbogenschweilRgerat muss gemafR den Hinweisen des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat missen wahrend des Betriebes geschlossen sein. Das Schweillgerat und das Zubehor
durfen nur den Anweisungen des Gerateherstellers gemaR verandert werden. Insbesondere die Lichtbogenfunkenstrecke der Lichtbogenstart- und
-stabilisierungsvorrichtungen sollten gemafl den Empfehlungen des Herstellers eingestellt und gewartet werden.

c. SchweilRkabel: Kabel sollten so kurz wie méglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Es sollte tberlegt werden, alle Metallgegenstande in der Umgebung in Potenzialausgleich anbeziehen. Bei gleichzeitiger
Berlihrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Beriihren Sie beim Schweil’en keine nicht
geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmten Fallen die Stérungen reduzieren. Erden Sie keine Werkstiicke,
wenn dadurch ein Verletzungsrisiko fir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Bei Bedarf sollte der
Anschluss des Werkstiicks an die Erde direkt erfolgen. In einigen Landern, in denen dieser direkte Anschluss jedoch nicht zulassig ist, sollte der
Anschluss Uber einen geeigneten Kondensator erfolgen, der gemaR den nationalen Vorschriften ausgewahlt wird.

f. Schutz und Abschirmung: Der Schutz und die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerate in der Umgebung kénnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweif3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um die SchweilRstromquelle zu bewegen. Das Geréat darf ausschlieBlich in vertikaler
Position transportiert werden.
Fuhren Sie die Stromquelle nicht tiber Personen oder Gegenstande.

Heben Sie niemals gleichzeitig eine Gasflasche und die Schweillstromquelle an. Ihre Transportstandards sind unterschiedlich.
Die Drahtspule sollte vor dem Heben und Transport des SchweilRgerates entfernt werden.
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AUFBAU

« Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréRer 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.:

- Schutz gegen den Zugang zu geféhrlichen Teilen fester Kérper mit einem Durchmesser >12,5 mm

- das Gerat ist vor senkrecht fallenden Wassertropfen geschiitzt

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.

Schweillkriechstrome kdnnen Erdungsleiter zerstéren, die SchweilRanlage und elektrische Gerate beschadigen und die
Erwarmung der Bauteile verursachen, die zum Brand flihren 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 Schweil3quelle, sodass sie isoliert sind !

- Legen Sie keine anderen nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf die Schweillquelle, den Wagen oder die Hebesysteme!
- Legen Sie SchweilRbrenner oder Elektrodenhalter immer auf einer isolierten Flache ab, wenn sie nicht benutzt werden!

WARTUNG / HINWEISE

« Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung

=> wird empfohlen.
':D_ « Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie zwei Minuten, bevor Sie an dem Gerat
arbeiten. Im Inneren des Gerats sind die Spannungen und Strdme hoch und gefahrlich.

* Nehmen Sie regelmafig (mindestens 2- bis 3-mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie die
elektrischen Anschllsse regelmafig von einem qualifizierten Techniker priifen.

* Prufen 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.

INSTALLATION - FUNKTION DES GERATS

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 sollten die mitgelieferten
Schweil3kabel verwendet werden, um die optimalen Einstellungen des Produkts zu erreichen.

BESCHREIBUNG

Dieses Gerat ist ein Einphasen-Schweilgerat fir das halbautomatische ,synergetische® SchweilRen (MIG oder MAG). Die Einstellung erfolgt manuell
und wird durch das am Gerat vorhandene Einstelltabelle unterstitzt. Es wird fir das SchweifRen von Stahl, Edelstahl und Aluminium empfohlen.

LIEFERUMFANG: DES GERATS

A V

3m-®0,8mm

= v

3 m-16 mm?

Das mit dem Gerat gelieferte Zubehdr darf nur mit diesem Gerat verwendet werden.

STROMVERSORGUNG

* 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 (l1eff) ist auf dem Geriét fiir maximale Betriebsbedingungen angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversor-
gung und Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fir den Betrieb des Gerates nétigen Werten tbereinstim-
men. In Landern mit abweichenden Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen
zu kénnen.

» Das Gerat arbeitet mit einer elektrischen Spannung von 230 V +/-15 %. Sie schaltet sich in den Schutzmodus, wenn die Versorgungsspannung
unter 160 Veff oder Uber 270 Veff liegt. (auf der Bildschirmanzeige erscheint ein Fehlercode).

» Eingeschaltet wird das Gerat Uber den Hauptschalter, (I-9 ) auf Position |, mit Umschalten auf Position O wird das Gerat ausgeschaltet.

Achtung! Schalten Sie niemals die Stromversorgung aus, wenn das Gerit sich in ,Einschaltphase“ befindet.

GENERATORBETRIEB

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

- Die Spannung muss eine geregelte Wechselspannung sein, und der Scheitelwert unter 270 V liegt,

- Die Frequenz liegt 50 und 60 Hz.

Diese Bedingungen miissen unbedingt tiberpriift werden, da viele Generatoren Hochspannungsspitzen erzeugen, die die Gerate beschadigen kénnen.
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EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Alle Verlangerungskabel miissen in GrofRe und Querschnitt fiir die Spannung und Strom des Gerats geeignet sein.
Verlangerungskabel miissen den nationalen Normen entsprechen.

Versorgungsspannung

Verlangerungslange (<45 m)

230V -1~

2,5 mm?

BESCHREIBUNG (l)

1- 36V AC-Steckdose flur Gasvorwarmgerat

2- Spulenhalterung

3- Drahtvorschubmotor

4-  Kabelhalter

5- Brennerhalter

6- Digitalanzeige

7- Einstellen der SchweilRparameter

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (1)

1-  Spannungsanzeige
2-  Stromanzeige

3- Anzeige des Stroms und der Drahtvorschubgeschwindigkeit
4-  Anzeige der Drahtvorschubgeschwindigkeit
5-  Ubertemperatur-/Uberstromanzeige

EINBAU DER DRAHTSPUL

- Zum Schweil’en von Stahl und anderer Drahte benétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit V-Form Nut.
- Zum Aluminiumschweif3en bendétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit U-Form Nut.

<§: sichtbare Beschriftung auf der Drahtfiihrungsrolle (z. B.: @ 0,8)

E

8- Masseklemme (3 m)

9- Ein/Aus-Schalter

10- Brenneranschluss nach europaischem Standard
11-  Ablagebereich

12-  Netzkabel (2 m)

13- Flaschenhalter (4 m®)

Spannungseinstellung

Einstellen der Drahtvorschubgeschwindigkeit

Dynamische Einstellung des Schweillichtbogens

Schaltflache zur Auswahl des Flldrahtdurchmessers und des Materials
Anzeige fir Durchmesser und Material des Schweif3drahts

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

- Offnen Sie die Klappe des Drahtvorschubkoffers.

- Positionieren Sie die Drahtspule 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 den Bremsknopf (b) ein, um zu verhindern, dass sich der Draht beim Stoppen
des Schweillvorgangs durch die Tragheit der Spule weiter abrollt. Ziegen Sie die Bremse
nicht zu stark an, um ein Uberhitzen des Motors zu vermeiden.

- Stahl @ 0,6/0,8

—>»: Aktive Nutbreite

- Die sichtbare Angabe auf der Drahtfiihrungsrolle muss dem gewahlten Drahtdurchmesser ents-
H:H prechen. (fur einen @ 0,8 mm Draht benutzen Sie die @ 0,8 mm Rille).

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

- Drehradchen (a) so weit wie méglich I6sen, und absenken.

- Rollen durch Herausdrehen der Réndelschrauben (b) I6sen.

- Die fur Ihren Verwendungszweck geeigneten Vorschubrollen einsetzen und die Ran-
delschrauben wieder anbringen.

Die im Lieferumfang enthaltenen Rollen sind Doppelnutrollen:
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Gehen Sie wie folgt vor, um den Fiilldraht einzusetzen :

- Drehradchen so weit wie mdglich I6sen, und absenken.

- Draht einfiihren, Drahtvorschubkoffer wieder schlieen und das Drehradchen wie angegeben
festziehen.

- Motor am Brennertaster des Brenners betéatigen.

Hinweis:
« Eine falsche Drahtseele kann Drahtvorschubprobleme und Uberhitzung des Motors verursachen.
0 » Der Brenner muss fest im Eurozentralanschluss montiert sein, um eine Uberhitzung Zu vermeiden.
» Weder Draht noch Spule diirfen mit der Mechanik des Gerates in Beriihrung kommen, da sonst die Gefahr eines Kurzschlusses
besteht.

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR

Drahtvorschubkoffer verfligen uber bewegliche Komponenten, die Hande, Haare, Kleidungsstliicke oder Werkzeuge erfassen
und von daher Verletzungen verursachen kénnen!

* Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!

+ Achten Sie darauf, dass Gehause- und Schutzdeckel wahrend des Betriebs geschlossen bleiben!

+ Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.

GAS-ANSCHLUSS

- Montieren Sie einen geeigneten Druckminderer an der Gasflasche. SchlieRen Sie ihn mit dem mitgelieferten Schlauch an das Schwei3gerat an.
Benutzen Sie die beiden mitgelieferten Ohrschellen, um Undichtigkeiten zu vermeiden.

- Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche ordnungsgemaR angebracht und mit der Kette befestigt ist.

- Stellen Sie die Gasdurchflussmenge am Druckminderer ein.

Anmerkung: Um die Einstellung des Gasdurchfluss zu erleichtern, betétigen Sie die motorisierten Drahtfiihrungsrollen durch Driicken des Brenner-
tasters (I6sen Sie den Knopf an dem Drahtvorschubmotor, um keinen Draht anzutreiben). Maximaler Gasdruck: 0.5 MPa (5 bar).

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN STAHL / EDELSTAHL (MAG-MODUS)

Wéhlen Sie die Ausgangsspannung und passen Sie die Drahtgeschwindigkeit entsprechend den Empfehlungen der Tabelle auf dem Gerét, fiir die
Dicke der zu schweillenden Teilen (siehe Tabelle Ill).

Das Gerat ist zum SchweifRen von Stahldraht mit & 0,6/0,8/1 mm geeignet.

Geliefert mit Drahtfihrungsrollen & 0,6/0,8 fur Stahl @ 0,8 mm. Das Kontaktrohr, die Rillennut,

die Brennerhillle ist fur diese Verwendung vorgesehen. Zum Schweif3en von Drahten mit einem Durchmesser von 1,0 verwenden Sie einen Brenner
mit einer Léange von hochstens 3 m. |l convient de changer le tube contact ainsi que les galets du motodévidoir par un modéle ayant une gorge de
1.0 (ref. 042360). Positionieren Sie es in diesem Fall so, dass Sie die Aufschrift 1.0 sehen kdnnen.

Das SchweiRen vom Stahl erfordert die Verwendung eines bestimmten Schutzgas (Argon+CQO2). Der Anteil von CO2 kann je nach der benutzten
Gasart variieren. Beim SchweiRen mit reinem CO2 muss eine Gasvorwarmeinrichtung an die Gasflasche angeschlossen werden (Art.-Nr. 046511
fur eine 230-V-Version). Es ist auch maglich, ein Standard-Vorheizmodul (36V) zu verwenden, das an die 36-V-Steckdose in der Nahe der Schweil3-
drahtrolle hinter der Seitentur (I-1) angeschlossen werden kann. Fiir spezielle Gasanforderungen fragen Sie lhren Schweil3fachhandler oder
Schweillgasehandler. Der Gasdurchfluss fur Stahl liegt zwischen 8 und 12 I/min je nach Umgebung.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN ALUMINIUM (MIG-MODUS)

Wéhlen Sie die Ausgangsspannung und passen Sie die Drahtgeschwindigkeit entsprechend den Empfehlungen der Tabelle auf dem Gerét, fiir die
Dicke der zu schweil3enden Teilen (siehe Tabelle l1).

Dieses Gerat ist zum Schweiflten von Aluminiumdraht mit & 1,0 und 1,2 mm geeignet.

Der Einsatz bei Aluminium erfordert ein spezielles Schutzgas, namlich reines Argon (Ar). Lassen Sie sich bei der Wahl des Gases von einem
Gaslieferanten beraten. Der Gasfluss liegt je nach Umgebung und Erfahrung des Schweiflers zwischen 15 und 25 I/min.

Unterschiede zwischen der Stahl- und Alu-Anwendung:

- Nutzen Sie spezielle Drahtflihrungsrollen beim Alu-Schwei3en (U-Nut).

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

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

- Die Vorbereitung des Alu-Brenners erfordert besondere Aufmerksamkeit. Er besitzt eine Teflonseele, um die Reibung zu verringern. Schneiden Sie
die Ummantelung nicht am Rand der Armatur ab, sie muss langer sein als das Kapillarrohr, das sie ersetzt und zur Fiihrung des Drahtes von den
Rollen dient.

- Kontaktrohr: Nutzen Sie ein SPEZIELL zum Schweif’en vom Aluminium geeignetes Kontaktrohr, das an den Drahtdurchmesser angepasst ist.
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EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

L Strom (A) @ Draht (mm) @ Dise (mm) Durchsatz (L/min)
t (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 0,6/0,8 12 8-10
(é 1,5-3 80-150 0,8 12-15 10-12
3-8 150-200 1,0 15-16 12-15

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN (MIG/MAG)

ANSCHLUSS UND HINWEISE
* SchlieBen Sie die Masseklemme je nach verwendetem Drahttyp an den positiven (+) oder negativen (-) Anschlussstecker an (in der Regel an -).

MODUSAUSWAHL UND EINSTELLUNGEN

m/minqo O—O—O

0.6 0.8 1.0
Alu (1.0/1.2)

@,

inductance

1- Driicken Sie die Drucktaste . um den Durchmesser und Material des verwendeten SchweiBRdrahts auszuwahlen:

0.6 Stahldraht @ 0,6 mm

0.8 Stahldraht @ 0,8 mm Wéhlen Sie den Drahtdurchmesser geméf den Empfehlungen auf der Stromquelle
in Abhéangigkeit von der Dicke der zu schweif3enden Teile und dem verwendeten

1.0 Stahldraht @ 1,0 mm Gas aus (siehe Tabelle Ill, Seite 4).

Alu (1.0/1.2) Aluminiumdraht @ 1,0/1,2 mm

2- Stellen Sie die Schweiflspannung ein:
Stellen Sie die Schweilspannung mithilfe des Einstellknopfs (Il - 6) entsprechend der auszufiihrenden Schweiarbeit ein. Der Spannungssollwert
wird in der Anzeige links angezeigt.

3- Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellen:
Passen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit mit dem Einstellknopf (I - 7) an die jeweilige Schweilarbeit an. Der Spannungssollwert wird auf dem
rechten Display angezeigt.

4- Einstellen der Induktivitét:

Stellen Sie den Induktivitadtspegel mithilfe des Einstellknopfs (Il - 8) an der Stromquelle ein, wobei der relative Wert von -5 bis +5 reicht. Je niedriger
der Induktivitatslevel, desto harter und direkter wird der Lichtbogen, je héher der Induktivitatslevel, desto weicher wird der Lichtbogen mit wenig
Spritzerbildung.

Waéhlen Sie die Ausgangsspannung und stellen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit gemai den Empfehlungen auf die Stromquelle fiir die Dicke
der zu schweillende Werkstiicke ein (siehe Tabelle Ill, Seite 4).
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SCHUTZVORRICHTUNGEN UND HINWEISE

1 - Uberhitzung:

Dieses Gerét ist mit einer temperaturgesteuerten Beliiftung ausgestattet. Wenn die Station in Ubertemperaturschutz umschaltet, gibt sie keinen
Strom mehr ab. Die orangefarbene LED (lI-5) leuchtet, solange die Temperatur des Gerats nicht auf Betriebstemperatur absenkt.

- Halten Sie die Liftungsschlitze des Geréts fiir den Lufteintritt und -austritt frei.

- Lassen Sie das Gerat nach dem Schweilen und wahrend des Uberhitzungsschutzes eingeschaltet, um eine Abkiihlung zu erméglichen.

2 - Uberstrom (Fehlercode: PCO):
Dieses Gerét ist mit einer Strommessung an der Primérseite ausgestattet. Bei einem Uberstrom leuchtet die orangefarbene LED (lI-5). In diesem
Fall muss das Gerat ausgeschaltet, der IGBT Uberprift und neu gestartet werden.

3 - P400:

Dieses Gerét ist mit einem Uberspannungsschutz an der Primérseite ausgestattet. In diesem Fall blinkt die orangefarbene LED (II-5) einmal in der
Sekunde.

VORSCHUBROLLEN (B) OPTIONAL

Referenz (x2)
Durchmesser
Stahl Aluminium
@ 0,6/0,8 042353 -
@0,8/1,0 042360 042377
@1,0/1,2 046849 040915
FEHLERCODES

Die folgende Tabelle enthilt eine Liste der Fehlercodes, die auftreten kénnen.
Fiihren Sie diese Priifungen und Kontrollen durch, bevor Sie einen autorisierten Servicetechniker heranziehen.

Wenn der Bediener das Gerat 6ffnen muss, ist es zwingend vorgeschrieben, die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers zu
unterbrechen und zur Sicherheit 2 Minuten zu warten.

Fehler Probleme Ursachen Lésungen
codes
<. I_:_’400 Netzspannung auerhalb der maxi-
Uberspannung auf der Primarseite. malen Toleranz
Im Stromverteilunasnetz wurde eine Lassen Sie die elektrische Installation und die
UE1 9 Eingangsspannung < 160 VAC Steckdose des Gerats von einer Fachperson tber-
Unterspannung festgestellt. priifen
Im Stromverteilungsnetz wurde .
UE2 Hochspannung festgestellt. Eingangsspannung > 270 VAC
E1
E2  Uberhitzung des Transistors Die Komponenten des Schaltkreises | Bitte (iberpriifen und ersetzen Sie ggf. die Kompo-
E4 sind moglicherweise beschadigt. nenten des Temperaturregelkreises.
HE3 Kein Signal im Temperaturregelkreis.
PCO Uberstrom- IGBT IGBT auRer Betrieb. IGBT prufen, ggf. austauschen.
DBL Systemausfall - Wenden Sie sich an Ihren Handler.

Wenn ein nicht aufgelisteter Fehlercode erscheint oder Ihre Probleme weiterhin bestehen, wenden Sie sich an lhren Handler.

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

SYMPTOME

Die Schutzanzeige leuchtet

Der Schweil’drahtvorschub ist nicht konstant.

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.

MOGLICHE URSACHEN
Einschaltdauer ist Giberschritten.

Umgebungstemperatur tber 40°C
Lufteingange verstopft.

Partikel verstopfen das Kontaktrohr

Der Draht rutscht in den Drahtfihrungsrollen.

Eine Drahtfihrungsrolle rutscht.

Das Brennerschlauch ist geknickt.

Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu
fest.

LOSUNGEN

Attendre I'extinction du témoin pour
reprendre le soudage.

Respecter le facteur de marche et assurer
une bonne ventilation.

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder tauschen
Sie es aus.
Flgen Sie Antihaftmittel hinzu.

Flgen Sie Antihaftmittel hinzu.

Prifen Sie den Sitz der Drahtfihrungs-
rollenschraube.

Das Brennerschlauchpaket soll moglichst
gerade sein.

Lésen Sie die Bremse und die Drahtfiihrungs-
rollen.



Betriebsanleitung

Ubersetzung der

Originalbetriebsanleitung

CARMIG-E AUTO

Falscher Drahtvorschub.

Kein Strom oder falscher Schweil3strom.

Der Draht reibt sich auf den Drahtfiihrungs-
rollen ab.

Porése Schweilnaht.

Starke Funkenbildung.

Kein Gas am Ausgang des Brenners

GARANTIEBEDINGUNGEN

Schmutzige oder beschadigtes Drahtfiih-
rungsseele.

Fehlende Passfeder bei den Drahtflihrungs-
rollen

Spulenbremse zu fest angezogen.

Falscher Netzanschluss.

Falscher Masseanschluss.
Keine Leistung.
Zerdrickter Drahtmantel.

Draht stockt im Brenner.
Kein Kapillarrohr.
Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Gasdurchfluss zu niedrig.

Gasflasche leer.

Schlechte Gasqualitat.

Durchzug oder Einfluss des Windes.
Verstopfte Gasdise.

Schlechte Drahtqualitat.

Werkstlck nicht ausreichend vorbereitet (Rost
usw.)

Das Gas ist nicht angeschlossen

Lichtbogen-Spannung zu niedrig oder zu hoch.

Falscher Masseanschluss.

Schutzgasmenge zu niedrig.

Falscher Gasanschluss

Reinigen oder ersetzen Sie diese.
Erganzen Sie die fehlende Passfeder im
Gehause.

Losen Sie die Bremse.

Uberpriifen Sie die Steckverbindung und
prifen Sie, ob der Stecker ordnungsgeman
mit Strom versorgt wird.

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

Priifen Sie den Brennertaster.

Priifen Sie die Drahtseele und den Bren-
nergriff.

Ersetzen Sie oder reinigen Sie den Brenner.
Prifen Sie, ob das Kapillarrohr vorhanden ist.
Drahtgeschwindigkeit reduzieren

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

Das Gas ersetzen.
Das Gas ersetzen.

Vermeiden Sie Luftzug und schitzen Sie den
Schweilbereich.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasdiise.

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

Reinigen Sie das Werkstlick vor dem
Schweillen.

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

Siehe Schweillparameter.

Die Masseklemme am Werkstiick anschliel3en.
Stellen Sie den Gasdurchfluss ein.

Prifen Sie die Gasanschlisse

Prifen Sie, ob das Gasventil richtig funktio-
niert.

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 entstehen durch:

* Transportschaden.

» Normalen Verschleify 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

INSTRUCCIONES GENERALES

ﬁ [[I:Dﬂ Estas instrucciones deben leerse y entenderse bien antes de cualquier operacion.
No debe realizarse ninguna modificacién o mantenimiento que no se indique en el manual.

El fabricante no se hara responsable de ningun dafio personal o material causado por un uso no conforme a las instrucciones de este manual.
En caso de problemas o dudas, consulte a una persona cualificada para manejar correctamente la instalacion.

MEDIO AMBIENTE

Este equipo debe utilizarse Unicamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en la placa de caracteristicas y/o en
el manual. Deben respetarse las normas de seguridad. El fabricante no se hace responsable de un uso inadecuado o peligroso.

La instalacion debe utilizarse en un local sin polvo, acido, gases inflamables u otras sustancias corrosivas. cLo mismo ocurre con su almacenamiento.
Asegurese de que haya circulacion de aire durante el uso.

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

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

Altitud:
Hasta 1000 m sobre el nivel del mar (3280 pies)

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

La soldadura por arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves o incluso mortales.

La soldadura expone las personas a una fuente peligrosa de calor, radiacion luminosa del arco, campos electromagnéticos (precaucion con los
portadores de marcapasos), riesgo de electrocucion, ruido y emanaciones gaseosas.

Para protegerse bien a si mismo y a los demas, siga las siguientes instrucciones de seguridad:

Para protegerse de quemaduras y radiaciones, lleve ropa sin solapas, aislante, seca, ignifuga y en buen estado, que cubra todo
el cuerpo.

Use guantes que garanticen aislamiento eléctrico y térmico.

Utilizar un protector de soldadura y/o una capucha de soldadura con un nivel de protecciéon suficiente (variable segun las
aplicaciones). Proteger los ojos durante las operaciones de limpieza. Las lentes de contacto estan especialmente prohibidas.

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

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.

Utilizar un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite permitido (lo mismo para
cualquier persona que se encuentre en la zona de soldadura).

© @ 68

Mantener las manos, el cabello y la ropa alejados de las partes méviles (ventilador).
Nunca retire los protectores de la carcasa del grupo de refrigeracion cuando la fuente de corriente de soldadura esté bajo tension,
el fabricante no se hace responsable en caso de accidente.

Las piezas que acaban de soldarse estan calientes y pueden provocar quemaduras al manipularlas. Al realizar tareas de
mantenimiento en el soplete o el portaelectrodos, hay que asegurarse de que esté lo suficientemente frio y esperar al menos
10 minutos antes de realizar cualquier intervencion. El grupo de refrigeracion debe estar encendido cuando se utilice un soplete
refrigerado por agua para asegurarse de que el liquido no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar el area de trabajo antes de abandonarla para proteger a las personas y los bienes.

>

HUMOS DE SOLDADURAY GASES

.' Los humos, gases y polvos emitidos por la soldadura son peligrosos para la salud. Debe preverse una ventilacion suficiente, a
veces es necesario un aporte de aire. Una mascarilla de aire fresco puede ser una solucién en caso de ventilacion insuficiente.
= Verifique que la aspiracion sea eficaz controlandola segun las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en entornos de pequefias dimensiones requiere una supervision de seguridad a distancia. Ademas, la soldadura de ciertos

materiales que contienen plomo, cadmio, zinc o mercurio, o incluso berilio, puede ser especialmente perjudicial, por lo que también hay que
desengrasar las piezas antes de soldarlas.
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Las botellas deben almacenarse en locales abiertos o bien ventilados. Deben estar en posicion vertical y sujetas a un soporte o sobre un carro.
Debe evitarse soldar cerca de grasa o pintura.

RIESGO DE INCENDIO Y EXPLOSION

% Proteja completamente el area de soldadura, los materiales inflamables deben estar alejados al menos 11 metros.

E‘é Debe haber equipo contra incendios cerca de las operaciones de soldadura.

Tenga cuidado con las salpicaduras de materiales calientes o chispas, incluso a través de grietas, ya que pueden provocar incendios o explosiones.v
Aleje a las personas, los objetos inflamables y los recipientes a presion a una distancia de seguridad suficiente.

Esta prohibido soldar en recipientes o tubos cerrados y, en caso de que estén abiertos, deben vaciarse de cualquier material inflamable o explosivo
(aceite, combustible, residuos de gas, etc.)..

Las operaciones de esmerilado no deben dirigirse hacia la fuente de corriente de soldadura ni hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botellas puede ser una fuente de asfixia si se concentra en el espacio de soldadura (ventilar bien).
El transporte debe realizarse de forma segura: botellas cerradas y fuente de corriente de soldadura apagada. Deben almacenarse
verticalmente y sujetarse con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Tenga cuidado con las variaciones de temperatura y la exposicién al sol.

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

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.

Tenga cuidado al abrir el grifo de la botella, aleje la cabeza de la griferia y asegurese de que el gas utilizado es adecuado para el proceso de
soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA
R e

El sistema eléctrico utilizado debe estar conectado a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado en la placa de caracteristicas.
cUna descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, o incluso mortal.

Nunca toque las partes bajo tension dentro y fuera de la fuente de corriente bajo tension (antorchas, pinzas, cables, electrodos) porque estan
conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir la fuente de corriente de soldadura, hay que desconectarla de la red y esperar 2 minutos para que se descarguen todos los
condensadores.

No tocar al mismo tiempo el soplete o el portaelectrodo y la pinza de masa.

Asegurarse de que los cables y los sopletes, si estan dafiados, sean sustituidos por personas cualificadas y autorizadas. Dimensione la seccion de
los cables en funcién de la aplicacion. Utilice siempre ropa seca y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve calzado aislante,
independientemente del entorno de trabajo.

CLASIFICACION CEM DEL EQUIPO

Este equipo de Clase A no esta disefiado para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica es suministrada
por la red publica de baja tensién. Puede haber dificultades potenciales para garantizar la compatibilidad electromagnética en
estos sitios, debido a las perturbaciones conducidas, asi como a las radiadas en radiofrecuencia.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

El paso de corriente eléctrica a través de cualquier conductor produce campos eléctricos y magnéticos (CEM) localizados. La

\:.
:?W corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del equipo de soldadura.
Eal\

Los campos electromagnéticos (CEM) pueden perturbar ciertos implantes médicos, como los marcapasos. Deben tomarse medidas de proteccion
para las personas que lleven implantes médicos.v Por ejemplo, restricciones de acceso para los transeuntes o una evaluacion de riesgo individual
para los soldadores.

Todos los soldadores deberian utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos procedentes del
circuito de soldadura:

» colocar los cables de soldadura juntos, fijandolos con una abrazadera si es posible;

» colocarse (torso y cabeza) lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

* no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo;

* no colocar el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantener los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

« conectar el cable de retorno a la pieza de trabajo lo mas cerca posible de la zona de soldadura.;

* no trabajar cerca de la fuente de corriente de soldadura, no sentarse ni apoyarse en ella;
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* no suelde mientras transporta la fuente de corriente de soldadura o el devanador.

/\ Los portadores de marcapasos deben consultar a un médico antes de utilizar este equipo.
d.. La exposiciéon a campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que aun se
5 desconocen.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidad

cEl usuario es responsable de la instalacion y el uso del equipo de soldadura por arco de acuerdo con las instrucciones del fabricante. Si se detectan
perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo de soldadura por arco debera resolver la situacién con la asistencia técnica del fabricante.
En algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como conectar a tierra el circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario
construir una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de toda la pieza con la instalacion de filtros de entrada. En
cualquier caso, las perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que dejen de ser molestas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar un equipo de soldadura por arco, el usuario debe evaluar los posibles problemas electromagnéticos en la zona circundante. Debe
tenerse en cuenta lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y al lado del equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacién, control, sefializacién y teléfono;
b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

cd) equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, proteccion de equipos industriales;

ce) la salud de las personas cercanas, por ejemplo, uso de marcapasos o aparatos contra la sordera;

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

g) la inmunidad de otros equipos presentes en el entorno.

El usuario debe asegurarse de que los demdas equipos utilizados en el entorno sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion
adicionales;

h) la hora del dia en que se realizaran las soldaduras u otras actividades.

El tamafio de la zona circundante que debe tenerse en cuenta depende de la estructura del edificio y de las demas actividades que se desarrollen en
él. La zona circundante puede extenderse mas alla de los limites de las instalaciones..

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacién de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura por arco puede servir para determinar y resolver casos
de perturbaciones. La evaluacion de las emisiones debe incluir mediciones in situ, tal como se especifica en el articulo 10 de la CISPR 11. Las
mediciones durante situaciones también pueden confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a.Red publica de alimentacion: El equipo de soldadura por arco debe conectarse ala red publica de alimentacién de acuerdo con las recomendaciones
del fabricante. Si se producen interferencias, puede ser necesario tomar medidas preventivas adicionales, como filtrar la red publica de alimentacion.
Debe considerarse la posibilidad de blindar el cable de alimentacién en un conducto metalico o similar de un equipo de soldadura por arco instalado
de forma permanente. Debe garantizarse la continuidad eléctrica del blindaje en toda su longitud. Debe conectarse el blindaje a la fuente de corriente
de soldadura para garantizar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la carcasa de la fuente de corriente de soldadura.

b. Mantenimiento del equipo de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario de acuerdo
con las recomendaciones del fabricante. Todos los accesos, puertas de servicio y cubiertas deben estar cerrados y correctamente bloqueados
cuando el equipo de soldadura por arco esté en funcionamiento. No se debe modificar el equipo de soldadura por arco de ninguna manera, salvo
las modificaciones y ajustes mencionados en las instrucciones del fabricante. En particular, la chispa de arco de los dispositivos de cebado y
estabilizaciéon de arco debe ajustarse y mantenerse de acuerdo con las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Los cables deben ser lo mas cortos posible y colocarse uno cerca del otro cerca del suelo o sobre el suelo.

d. Conexion equipotencial: Debe considerarse la conexién de todos los objetos metalicos de la zona circundante. Sin embargo, los objetos
metalicos conectados a la pieza a soldar aumentan el riesgo de que el operario sufra una descarga eléctrica si toca tanto estos elementos metalicos
como la electrodo. Es conveniente aislar al operario de tales objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra por razones de seguridad eléctrica o debido a sus
dimensiones y ubicacién, como es el caso, por ejemplo, de las cubiertas de los barcos o de las estructuras metdlicas de los edificios, una conexion
que conecte la pieza a tierra puede, en algunos casos y no de forma sistematica, reducir las emisiones. Debe evitarse la conexién a tierra de las
piezas, ya que podria aumentar el riesgo de lesiones para los usuarios o dafiar otros equipos eléctricos. Si es necesario, la pieza que se va a soldar
debe conectarse a tierra directamente, pero en algunos paises no se permite esta conexion directa, por lo que debe realizarse con un condensador
adecuado elegido de acuerdo con la normativa nacional.

f. Proteccion y apantallamiento: La proteccion y el apantallamiento selectivos de otros cables y equipos en la zona circundante pueden limitar los
problemas de interferencia. Para aplicaciones especiales, se puede considerar la proteccion de toda la zona de soldadura.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice cables o antorchas para mover la fuente de corriente de soldadura. Debe moverse en posicion vertical.
No pase la fuente de corriente por encima de personas o objetos.

Nunca levante una botella de gas y la fuente de corriente de soldadura al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.
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INSTALACION DEL EQUIPO

* Coloque la fuente de corriente de soldadura en un suelo cuya inclinacién maxima sea de 10°.

» Prever un espacio suficiente para ventilar la fuente de corriente de soldadura y acceder a los mandos.

* No utilizar en un entorno con polvo metalico conductor.

» La fuente de corriente de soldadura debe estar protegida de la lluvia y no debe exponerse a la luz solar.
» El equipo tiene un grado de proteccién IP21, lo que significa:

- proteccioén contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos sélidos de diametro >12,5 mm vy,

- proteccion contra la caida vertical de gotas de agua

Los cables de alimentacion, extension y soldadura deben desenrollarse completamente para evitar el sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad por los dafios causados a personas y objetos debido al uso incorrecto y peligroso
de este equipo.

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

- jTodas las conexiones de soldadura deben estar firmemente conectadas, jcompruébelas regularmente!

- jAsegurese de que la fijacion de la pieza es sodlida y sin problemas eléctricos!

- jAte o cuelgue todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura, como el bastidor, el carro y los sistemas de elevacion,
para que estén aislados!

- iNo coloque otros equipos como taladros, afiladores, etc. sobre la fuente de soldadura, el carro o los sistemas de elevacion sin que estén aislados!
- jSiempre coloque los sopletes de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén en uso!

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

» Cortar la alimentacion desenchufando la toma y esperar dos minutos antes de trabajar en el equipo. En el interior, las tensiones
y corrientes son elevadas y peligrosas.

) - » El mantenimiento debe ser realizado Unicamente por una persona cualificada. Se recomienda un mantenimiento anual.

* Retire regularmente la cubierta y elimine el polvo con una pistola de aire. Aproveche la oportunidad para que personal cualificado compruebe la
resistencia de las conexiones eléctricas 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 posventa o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.

* Deje las rejillas de ventilacion de la fuente de corriente de soldadura libres para la entrada y salida de aire.

* No utilice esta fuente de corriente de soldadura para descongelar tuberias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y autorizado por el fabricante puede realizar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese de que el generador
esté desconectado de la red. Las conexiones en serie 0 en paralelo del generador estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de soldadura
suministrados con el aparato para obtener los ajustes 6ptimos del producto.

DESCRIPTION
Este equipo es una estacién de soldadura monofasica para soldadura semiautomatica «sinérgica» (MIG o MAG). El ajuste es manual y asistido por

la rejilla de ajuste presente en el producto. Se recomienda para soldar acero, acero inoxidable y aluminio.

EL APARATO SE ENTREGA CON

A v

3m-®0.8mm

= v

3 m-16 mm?

Los accesorios suministrados con este equipo deben utilizarse Unicamente con este producto.

ALIMENTACION ELECTRICA

Este equipo se suministra con un enchufe de 16 A tipo CEE7/7 y solo debe utilizarse en una instalacién eléctrica monofasica de 230 V (50 - 60 Hz)
de tres hilos con un neutro conectado a tierra.

El consumo de corriente efectivo (I1eff) esta indicado en el aparato, para las condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) son compatibles con la corriente necesaria para el uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el
enchufe para permitir el uso en las condiciones maximas.

» cEste equipo esta disefiado para funcionar con una tension eléctrica de 230 V £15 %. Se activa la proteccion si la tensiéon de alimentacion es
inferior a 160 Vrms o superior a 270 Vrms. (aparecera un codigo de error en la pantalla).

« El arranque se realiza pulsando el interruptor de encendido/apagado (I-9) en la posicion |, y el apagado se realiza girando a la posicion O. jAten-
cién! Nunca corte la alimentacion cuando la estacion esté en carga.

CONEXION A UN GRUPO ELECTROGENICO

Este equipo puede funcionar con grupos electrégenos siempre que la potencia auxiliar cumpla los siguientes requisitos:

- La tensién debe ser alterna, ajustada segun lo especificado y con una tensién maxima inferior a 270 V,

- La frecuencia debe estar comprendida entre 50 y 60 Hz.

Es imprescindible verificar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tensién que pueden dafar el equipo.
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USO DE UN ALARGADOR ELECTRICO

Todos los alargadores deben tener un tamafio y una seccion adecuados a la tension del aparato.
Utilizar un alargador que cumpla con la normativa nacional.

Tension de entrada

Seccion del cable alargador (<45m)

230V -1~ 2.5 mm?
DESCRIPCION DEL EQUIPO (l)
1- Toma de 36 V CA para dispositivo de precalentamiento de gas 8- Pinza de masa (3 m)

2-  Soporte de bobina

3- desenrollador motorizado
4-  Soporte de cable

5-  Soporte de antorcha

6- Pantalla digital

9- Interruptor de encendido/apagado

10- Conexion de antorcha estandar europeo
11-  Zona de almacenamiento

12- Cable de alimentacion (2 m)

13- Soporte de botella (4 m®)

7- Ajuste de los parametros de soldadura

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (ll)

1-  Visualizacion de la tension

6- Ajuste de la tension

2- Indicador de corriente 7- Ajuste de la velocidad del hilo

3- Visualizacion de la corriente y la velocidad del hilo 8- Ajuste dinamico del arco de soldadura

4- Indicador de velocidad del hilo 9- cBotén de seleccion del diametro y material del hilo de aporte
5- Indicador de sobrecalentamiento/sobreintensidad 10- lIndicador del diametro y material del hilo de aporte

INSTALACION DE LA BOBINA

- Utilice rodillos con ranura en V para alambres de acero y otros alambres duros.
- Utilizar rodillos con ranura en U para alambres de aluminio y otros alambres aleados, flexibles.

4 : Inscripcion visible en el rodillo (ejemplo: & 0.8)
—» : Ranura a utilizar

- Compruebe la inscripcion en la polea para verificar que los rodillos sean adecuadas para el diame-
H:H tro del alambre y el material del alambre (para un alambre de & 0,8, utilice la ranura de @ 0,8).

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

- Abra la trampilla del devanador.

- Coloque la bobina en su soporte.

- Tenga en cuenta el pasador de arrastre (c) del soporte de la bobina. Para montar una
bobina de 200 mm, apriete al maximo el soporte de plastico de la bobina (a).

- Ajuste la rueda de freno (b) para evitar que, al detener la soldadura, la inercia de la bobina
enrede el hilo. En general, no apriete demasiado, ya que esto provocaria un sobrecalen-
tamiento del motor.

Para cambiar los rodillos, proceda de la siguiente manera:

- Afloje la rueda (a) al maximo y bajela.

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

- Coloque los rodillos del motor adecuadas para su uso y vuelva a atornillar los tornillos de
sujecion.

Los rodillos suministradas son poleas de doble garganta:

- acero ¥ 0,6/0,8




Manual de uso Traduccion de las instrucciones
originales CARMIG-E AUTO

ara instalar el alambre de aporte metalico, proceda de la siguiente manera:
- Afloje la rueda giratoria al maximo y bajela.

- Inserte el hilo, cierre el devanador y apriete la rueda segun las indicaciones.

- Accione el motor con el gatillo de la antorcha.

Observaciones:

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

« El conector de la antorcha también debe estar bien apretado para evitar que se caliente.

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

RIESGO DE LESION RELACIONADO CON LOS COMPONENTES MOVILES

jLos devanadores estan provistos de componentes mdviles que pueden atrapar manos, cabellos, ropa o herramientas y, por lo
tanto, provocar lesiones!

+ iNo acerque las manos a los componentes giratorios 0 méviles ni a las piezas de accionamiento!

*jAsegurese de que las cubiertas de la carcasa o las cubiertas de proteccion permanezcan bien cerradas durante el funciona-
miento!

* No use guantes al enhebrar el alambre de aporte y al cambiar la bobina de alambre de aporte.

CONEXION DE GAS

- Monte un regulador de presién adecuado en la botella de gas. Conéctelo a la estacién de soldadura con el tubo suministrado. Ponga las 2 abra-
zaderas para evitar fugas.

- Asegure el buen mantenimiento de la botella de gas respetando la fijacion de la cadena.

- Ajuste el caudal de gas ajustando la rueda de ajuste situada en el regulador de presién.

NB : para facilitar el ajuste del caudal de gas, accione los rodillos motores presionando el gatillo del soplete (afloje la rueda del devanador motor
para no arrastrar el hilo). cPresién maxima de gas: 0,5 MPa (5 bares).

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA EN ACERO/INOX (MODO MAG)

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad del hilo segun las recomendaciones que aparecen en la tabla del aparato en funcion del grosor
de las piezas a soldar (lll).

Este equipo puede soldar hilo de acero de & 0,6/0,8/1 mm.

El aparato se entrega de fabrica para funcionar con hilo de acero de & 0,8 mm (rodillo @ 0,6/0,8). El tubo de contacto, la garganta del rodillo,

la funda del soplete estan previstos para esta aplicacion. Para poder soldar hilo de 1,0 mm de diametro, utilice un soplete cuya longitud no exceda
los 3 m. Es conveniente cambiar el tubo de contacto y las poleas del devanador motorizado por un modelo con una garganta de 1,0 (ref. 042360).
En este caso, coloquelo de manera que se pueda leer la inscripcion 1.0.

El uso en acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+CQO2). La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo de gas utilizado. cEn
caso de soldar con CO2 puro, es necesario conectar un dispositivo de precalentamiento de gas a la botella de gas (referencia 046511 para una
versién de 230 V). También es posible utilizar un médulo de precalentamiento estandar (36 V) que puede conectarse a la toma de alimentacién de
36 V situada cerca de la bobina de hilo de soldadura, detras de la puerta lateral (I-1). Para necesidades especificas de gas, pongase en contacto
con su distribuidor de gas. El caudal de gas para el acero es de entre 8 y 12 litros/minuto, dependiendo del entorno.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA EN ALUMINIO (MODO MIG)

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad del hilo segun las recomendaciones que aparecen en la tabla del aparato en funcion del grosor
de las piezas a soldar ().

Este equipo puede soldar hilo de aluminiode @ 1,0y 1,2 mm.

El uso en aluminio requiere un gas especifico de argén puro (Ar). Para la eleccién del gas, pida consejo a un distribuidor de gas. El caudal de gas
en aluminio esta entre 15y 25 I/min, dependiendo del entorno y la experiencia del soldador.

Estas son las diferencias entre el uso en acero y aluminio:

- Utilizar rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- Ajustar un minimo de presion en los rodillos de presién del devanador motorizado para no aplastar el hilo.

- Utilizar el tubo capilar (destinado a guiar el hilo entre los rodillos del devanador motorizado y el conector EURO) unicamente para la soldadura de
acero/acero inoxidable (fig Il).

- La preparacion de un soplete de aluminio requiere especial atencion. Tiene una funda de teflén para reducir la friccion. No corte la funda en el
borde de la conexion, debe sobresalir de la longitud del tubo capilar al que sustituye y sirve para guiar el hilo desde los rodillos.

- Tubo de contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL de aluminio que corresponda al diametro del hilo.
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COMBINACIONES RECOMENDADAS

L Corriente (A) @ hilo (mm) @ boquilla (mm) Caudal (I/min)
t (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 0.6/0.8 12 8-10
(é 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-200 1.0 15-16 12-15

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA MIG/MAG

CONEXION Y CONSEJOS

» Conecte la pinza de masa al conector de conexion positivo (+) o negativo (-) segun el tipo de hilo utilizado (por lo general, al -).

SELECCION DEL MODO Y AJUSTES

m/minqo O—O—O

0.6 0.8 1.0
Alu (1.0/1.2)

@,

inductance

1- Pulse el boton ‘ para seleccionar el diametro y el material del hilo de aporte utilizado:

0.6 Hilo de acero de 0,6 mm de diametro

0.8 Hilo de acero de 0,8 mm de diametro Seleccione el diametro del hilo segun las recomendaciones del generador
en funcion del espesor de las piezas a soldar y del gas utilizado (véase

1.0 Hilo de acero de 1,0 mm de diametro la tabla Ill, pagina 4).

Alu (1.0/1.2) Hilo de aluminio de 1,0/1,2 mm de diametro

2- Ajuste la tension de soldadura:
Ajuste la tension de soldadura con el botdn giratorio (Il - 6) en funcién del trabajo a realizar. El valor de tensién se muestra en la pantalla izquierda.

3- Ajuste la velocidad del hilo:
Ajuste la velocidad del hilo con el botén giratorio (Il - 7) en funcién del trabajo a realizar. El valor de velocidad se muestra en la pantalla derecha.

4- Ajuste de la inductancia:
Ajuste el nivel de inductancia con la rueda (Il - 8) situada en el generador, valor relativo de -5 a +5. Cuanto menor sea el nivel de inductancia, mas
duro y direccional sera el arco, y cuanto mayor sea el nivel de inductancia, mas suave sera el arco con menos proyecciones.

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad del hilo segtin las recomendaciones que figuran en el generador en funcion del grosor de las
piezas a soldar (véase la tabla Ill, pagina 4).

PROTECCIONES Y CONSEJOS

1 - Sobrecalentamiento:

Este equipo esta equipado con un sistema de ventilacion regulado por la temperatura del aparato. Cuando el equipo entra en proteccién térmica,
deja de suministrar corriente. El LED naranja (1I-5) se enciende hasta que la temperatura del equipo vuelve a ser normal.

* Deje las rejillas de ventilacion del equipo libres para la entrada y salida de aire.

* Deje el equipo conectado después de soldar y durante la proteccion térmica para permitir el enfriamiento.

2 - Sobreintensidad (c6digo de error: PCO):
Este equipo esta equipado con una medicion de corriente en el primario. En caso de sobreintensidad, se encendera el LED naranja (II-5). Si esto
ocurre, hay que apagar el aparato, comprobar el IGBT y reiniciarlo.

3-P400:
Este equipo esta equipado con proteccién contra sobretensiones en el primario. En este caso, el LED naranja (lI-5) parpadeara una vez por segun-
do..
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RODILLOS (B) OPCIONALES

Referencia (x2)
Diametro
Acero Aluminio
2 0.6/0.8 042353 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915

cODIGOS DE ERROR

La siguiente tabla muestra una lista de los cédigos de error que pueden aparecer.
Realice estas verificaciones y controles antes de llamar a un técnico especializado autorizado.

A

por seguridad.

Ceeltyars Problemas
Error
<. > P400
Sobretensién en el primario.
UE1 Se ha detectado baja tension en la
red de distribucion eléctrica.
UE2 Se ha detectado alta tensién en la
red de distribucién eléctrica.
E1
E2 Sobrecalentamiento del transistor
E4
No hay sefial en el circuito de control
HE3
de temperatura.
PCO Demasiada corriente en el IGBT
DBL Fallo del sistema

Causas
Tension de red fuera de la tolerancia
maxima

Tensién de entrada < 160 V AC

Si el usuario debe abrir su producto, es obligatorio cortar la alimentaciéon desenchufando el enchufe eléctrico y esperar 2 minutos

Soluciones

Haga que un electricista revise la instalacion eléctri-

cay la toma del producto.

Tension de entrada > 270 V AC

Los componentes del circuito pueden
estar dafiados.

IGBT fuera de servicio.

CCompruebe y sustituya, si es necesario, los compo-
nentes del circuito de control de temperatura.

Compruebe el IGBT y sustityalo si es necesario.

- Pdngase en contacto con su distribuidor

Si aparece un cédigo de error no listado o si sus problemas persisten, péngase en contacto con su distribuidor.

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

SINTOMAS

Se enciende el indicador de proteccién

El flujo del hilo de soldadura no es constante.

LEI motor de desenrollado no funciona.

Mal desenrollado del hilo.

No hay corriente o la corriente de soldadura
es incorrecta.

El hilo se atasca después de las poleas.

POSIBLES CAUSAS

Se ha superado el factor de marcha
La temperatura ambiente es superior a 40 °C
Entradas de aire obstruidas

Las virutas obstruyen la abertura

El hilo patina en los rodillos.

Una de las poleas patina.

El cable del soplete esta retorcido.

Freno de la bobina o rodillo demasiado apre-
tado.

Guia de hilo sucia o dafiada.

Falta la chaveta del eje de los rodillos

Freno de la bobina demasiado apretado.
Conexion incorrecta del enchufe de alimenta-
cion.

Mala conexion a tierra.

No hay potencia.

Manguito del hilo guia aplastado.

Blogueo del hilo en el soplete.
Falta el tubo capilar.

Velocidad del hilo demasiado alta.

SOLUCIONES

Esperar a que se apague el indicador para
reanudar la soldadura.

Respetar el factor de marcha y garantizar
una buena ventilacion.

Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo.
Volver a aplicar el producto antiadherente.

Volver a aplicar el producto antiadherente.
Compruebe que la polea esté bien apretada.
El cable de la antorcha debe estar lo mas
recto posible.

Aflojar el freno y los rodillos

Limpiar o reemplazar.
Vuelva a colocar la chaveta en su alojamiento.
Afloje el freno.

Compruebe la conexion del enchufe y si el
enchufe recibe alimentacion.

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

Compruebe el gatillo del soplete.

Compruebe el manguito y el cuerpo del
soplete.

Sustituya o limpie.
Compruebe que haya un tubo capilar.

Reduzca la velocidad del hilo.
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La soldadura es porosa.

Particulas de chispas muy importantes.

No hay gas en la salida del soplete.

CONDICIONES DE GARANTIA

El caudal de gas es insuficiente.

Botella de gas vacia.

Calidad del gas no satisfactoria.
Circulacién de aire o influencia del viento.
Boquilla de gas demasiado sucia.

Mala calidad del hilo.

Estado de la superficie a soldar de mala cali-
dad (6xido, etc.)

El gas no esta conectado

Tensién de arco demasiado baja o demasiado
alta.

Mala toma de tierra.

Proteccion insuficiente de gas.

Mala conexion del gas.

Rango de ajuste de 15 a 20 I/min.
Limpie el metal base.

Sustitayala.
Sustituyala.

Evite las corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Limpie la boquilla de gas o sustituyala.
Utilice un hilo adecuado para la soldadura
MIG-MAG.

Limpiar la pieza antes de soldar

Comprobar que el gas esta conectado a la
entrada del generador.

Ver los parametros de soldadura.
Compruebe y coloque la pinza de masa lo
mas cerca posible de la zona de soldadura.

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe la conexién de las entradas de
gas

Compruebe que la valvula solenoide funcione

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra).

La garantia no cubre:
+ Cualquier otro dafio debido al transporte.

» El desgaste normal de las piezas (por ejemplo : cables, pinzas, etc.).
* Incidentes debidos a un mal uso (error de alimentacioén, caida, desmontaje).
* Averias relacionadas con el entorno (contaminacion, éxido, polvo).

En caso de averia, devuelva el aparato a su distribuidor, adjuntando:
- un justificante de compra fechado (ticket de caja, factura...)

- una nota explicativa de la averia.



WHCcTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
NPMEHEHNIO VNHCTPYKLMI CARMIG-E AUTO

NPEOAYNPEXAEHUA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLUUE YKA3AHUA
Mepen Havyanom paboTbl HEO6X0AUMO NPOYMTATb M MOHATH 3TU UHCTPYKLIUN.
A 3anpeLyaeTcs NPON3BOAUTL NoOble 3MEHEHUSI UNN TEXHUYECKOe OBCNyXMBaHWE, He YKa3aHHble B
PYKOBOACTBE.

|_|pOI/I3BO,D.I/ITeJ'Ib He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl UM MaTepI/IaJ'IbeIVI yLu,ep6, HaHeCeHHbIN B pesynbraTte NCNonb3oBaHUA, HE COOTBETCTBYOLLEro
WHCTPYKUMAM JaHHOIo pykoBOACTBA.

Ecnun Y BaC BO3HUKIN I'IpO6J'|eMbI nnu Bbl B 4EM-TO HE yBEpeHbI, I'IpOKOHCyJ'IbTI/IpyVITer C KBaJ'II/I(t)I/ILl,VIpOBaHHbIM crneunanmcToMm, YTobbl y6e/:u/m>0ﬂ,
YTO yCTaHOBKa Npon3BoaAUTCA NpaBUiibHO.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

JaHHoe o6opynoBaHMe [OMKHO MCMONb30BaTbCsl TOMbKO AMsi CBApPOYHbIX paboT B mpedenax, ykasaHHbIX Ha 3aBOACKOW Tabnuuke wuvnu B
pykoBoacTBe. Heobxonumo cobnogate npaBuna TeXHUKK 6esonacHocTu. B cnyyae HeNpaBUbHOMO UMM ONACHOTO UCMOMNb30BaHWS NMPOU3BOAUTENb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTM.

YcTaHoBKy HEOBXOAMMO MCMONb30BaTh B MOMELLEHWUU, TAE HET MbISK, KUCTOT, FOPHOUMX Fra30B 1 APYIvMX arpeccuBHbIX BELLECTB. TO Xe caMoe OTHOCUTCA
1 K xpaHeHuto. OBecneysTe LMPKYsLMIO BO34yXa BO BPEMS MCMOMb30BaHMSI.

[nanasoH TemnepaTtyp :
[ns ncnonb3oBaHus B AnanasoHe ot -10 go +40°C (o1 +14 po +104°F).
XpaHuTb npu Temnepatype ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).

BriaxHoCTb BO3ayxa :
MeHee unu pasHo 50% npu 40°C (104°F).
MeHee unu pasHo 90% npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM MoOpS :
[o 1000 m Hag ypoBHeM Mops (3280 cyToB)

JINYHAA N NPOYASA 3ALLUTA

[yroBasi cBapka MOXeT GblTb ONaCHOI 1 MPUBECTU K CEPbE3HBIM TPaBMaM WMy CMEPTY.

Mpu cBapke Noay NoABepratTCs BO3AENCTBUIO ONAaCHOro MCTOYHKKA Tersa, CBETOBOIO U3MyYEHWs OT AyrH, S1IEKTPOMAarHUTHbIX Nonel (BaxHO UMETb
BBMAY obnagartensiM KapanoCTUMYNSITOPOB), PUCKY NOPaXKEHUS AMNEKTPUYECKMM TOKOM, LLYMY W razoobpasHbiM UCMapeHUsIM.

YT06b! 3aWnTUTL CeBs 1 OKPYXKatoLLMX, CriedyiTe 3TUM UHCTPYKLMSIM Mo Ge30mnacHOCTU:

Ons 3aWwmTbl OT OXOMOB W U3NyYeHUst HafdeBaiiTe odexay 6e3 OTBOPOTOB, OrHEYMOPHYH, CYXYt0, U3ONMMPYHIOLLYIO U B XOpOLIEM
COCTOSIHUM, MOMHOCTbLIO 3aKPbIBAIOLLYHO TENO.

|/|CFIOJ'Ib3yVITe nepy4yarTku, rapaHTupyroLwne aneKTpn4ecKyro n TennoByr N3onauuio.

Mcnonb3yiTe 3awuTty npyu cBapke W/MNM CBapOYHYld Macky C [OCTaTOYHbIM YPOBHEM 3almThl (B 3aBUMCMMOCTM OT obnactu
npuMeHeHWst). 3alumanTe rnasa Bo BpeMsi YucTkn. OcobeHHo 3anpeLleHbl KOHTaKTHbIE MUH3bI.

MHorga HeobXxoguMo pasrpaHUYmTb 30HbI OFHEYMOPHBIMU LUTOPaMU, YTOObI 3alUTUTL 30HY CBapPKW OT Flyyei Oyru, BbICTYMOB U
packaneHHbIX OTXOA0B.

Mpepynpeaute ntogei, HaXoASALWMXCA B 30HE CBAPKK, O TOM, YTO HeJlb3s CMOTPETb Ha Jy4u Oyrv Unu pacniasrieHHble AeTanu, u
YTO HEGXOMO GbITb OAETHIM B COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLLMTHYIO oaexay.

V|CI'IOJ'Ib3yl7ITe wymMonogasnalne HaywHUKN, ecrnii B npouecce CBapkKu ypoBeHb LyMa npesBblllaeT ,EI,OI'IyCTMMbIVI npeaen (TO xe
CaMO€e OTHOCUTCA U KO BCEM, KTO HaxoauTcA B 30He CBapKVI).

© @ 68

ﬂep)KVITe PYKU, BONOCHI 1 oaexay noganblle oT ABUMXKYLLIUXCA yacren (BeHTVIJ'IﬂTOpa).
Hukorga He cHumanTe KPbILWKKN C oxXnaxkgarouiero yCTpOﬁCTBa, €CIMn UCTOYHUK CBAPOYHOIro TOKa HaxoauTCA noa HanpsaXeHuew,
npounsBoauTesnib He HeCceT OTBETCTBEHHOCTU B Clly4Yae HeCc4YaCTHOro cry4vas.

TonbKo YTO CBapeHHbIe AeTann uMetoT BbICOKYIO TeMnepaTtypy 1 MOryT BbI3BaTb OXXOrv npu OGpaLLl,eHVIVI C HumuK. IMpu OﬁCJ'Iy)KVIBaHVIVI
ropenky nnn anekTpogonepxarena y6e):w|Ter, YTO OH AOCTaTOYHO OCThIN, Nogoxaas He meHee 10 MWHYT nepeq OﬁCJ‘Iy)KVIBaHMeM.
[Mpu ncnonb3oBaHWM rOPeNnkn ¢ BOAAHbLIM OXNaxaeHnem HeobxoamMmo y6e,D,VITbCF| B pa60Te 6rnoka oxnaxgeHus, Tak Kak ropadvasa
XUOKOCTb MOXET Bbl3BaTb OXOrn.

Mpexae yem NOKUHYTb pa6oqy|o 30HY, Heobxogumo obecneunTb Ge3onacHoCTb Moae 1 nvyulectea.

>

CBAPOYHbBIE OblMbl U FA3bl

3 [biM, rasbl 1 Nbinb, BblAensiemble Npy cBapke, onacHbl Ans 3A0poBbs. Heobxoaumo obecneunTb [OCTAaTOYHYO BEHTUNALMIO,
vHorga TpebyeTcsi MpuHyAMTENnbHas BEHTMNAUMS Bo3gyxa. CrneumanbHbIi LWnemM C nojaden CBEXEero BO3[yXa MOXeT cTaTb
pelleHveM npobnembl, €cnv BEHTUNSALMSA HefocTaToqHa.

- Y6eautech B 9pHEKTUBHOCTM BCacbiBaHUs, NpOBeas NPOBEPKY Ha COOTBETCTBME CTaHAapTaM 6e30MacHOCTU.
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MHCcTpyKuma no
I'IepeBoq opuUrnHanbHbIX
anMeHeHV"'O WNHCTPYKLMI CARMIG'E AUTO

BHumaHue: cBapka B HebonbluMx nomelleHusx Tpebyer KOHTpons auctaHumm ans obecnedeHnst 6esonacHocT. Kpome Toro, cBapka HEKOTOPbIX
mMaTtepuanos, COAepXaLlux CBUHeL,, KagMUIA, LMHK, PTYTb Unu aaxe 6epunnunii, MoxeT B6biTb 0COBEHHO BPeaHOI, N03TOMY HeobxoamMmo obeaxmpreaTth
KOMTMOHEHTbI Nepea nx CBapon.

BannoHbl AOMKHBI XPaHUTBLCS B OTKPbLITHIX UMM XOPOLLIO NPOBETPMBAEMbIX MOMELLIEHNAX. BannoHbl AOMKHbI HAXOAUTLCS B BEPTUKANbHOM MONIOXKEHNN
N KPEMNUTLCH K OMOPE WM Ha Tenexke.

He BbinonHANTe cBapKy BONMN3un ropiode-CMasoyHbIX MaTtepuarnos Ui KPacku.

OMACHOCTb NMOXXAPA U B3PbIBA

% 30Ha cBapku JoMmKHa ObITb NOMHOCTbIO 3aLLUMLLEHA, @ JIETKOBOCMIAMEHSIOLLIMECS MaTepuasibl AOKHbI HAXOAUTLCS HA PACCTOSIHUM

He meHee 11 meTpoB.
B HenmocpeacTeeHHoOM 6nn3ocTn OT MecTa NpoBEAEHNSA CBapOYHbIX paboT AOMKHbLI HAXOANTLCH CPeACTBa NOXapOoTyLUEHNS.

OcTeperaliTecb nonaaaHusi packanéHHbIX YacTULL UNK UCKP Yepes LLEnu, Tak Kak 3TO MOXET CTaTb MCTOYHUKOM MoXapa Ui B3pbiBa.

Tioam, nerkoBocnnameHsIIOLLMeCs NPeaMETbI Y KOHTENHEPBI NOA AaBNEHUEM OOMKHbI HAXOAUTLCA Ha 6e30MacHOM PacCTOSIHUN.

Cnegnyet usberatb CBapku B 3aKpbITbIX KOHTEHepax Unu Tpybax, a eCrv OHW OTKPbITbI, TO AOMKHbI GblTb OYMLLEHBI OT BCEX NIETKOBOCTNaMEHSIOLLIMXCS
UNK B3pbIBOOMACHbLIX Matepuaros (Macna, Tonnvea, OCTaTkoBs rasa u T.4.).

LnucoBarnbHble paboTbl He JOMKHbLI MPOBOAUTLCS BOGMU3M UCTOYHMKA CBApOYHOTO TOKa UM BOCMNIaMEHSIIOLLMXCSt MaTepuarnos.

FA30BbIE BAJIIOHbI

a3 13 6annoHoOB MOXET BbI3BaTb yayuwbe, eCiiv KOHUEHTPUPYEeTCA B 30HE CBapKn (XOpOLLIO I'IpOBeTpMBaVITe).
TpaHcnopTupoBKa AOMKHa OCYLLEeCTBNATLCA B YCNOBUAX nonHon 6esonacHocTn: GanmoHsbl 3aKpbITbl, @ NCTOYHUK CBAPO4YHOro
TOKa BbIKMOYeH. BannoHbl A0MKHbLI XpaHUTLCS BEPTUKANbHO U KPEnUTbCS, 4YTOObI MCKMIOYNTL PUCK NageHuna.

3akpbiBaiiTe 6annoH Mexay ucnonsb3oBaHusMu. OcTeperaiTech Nepenanos TEMNEPaTypbl U BO3AENCTBUS COTNTHEYHbIX NyYei.

BannoH He JomKeH conpuKkacaTbes € NaMeHeM, 3rIeKTPUYECKO Ayroi, Fopenkow, 3a3eMnsoLLmMM 3aXXUMOM UK NoGbIM APYrMM UCTOYHUKOM Tenna
UInn HakanmBaHusi.

OepxwuTte 6annoH Boanu ot aMeKTPUYECKUX U CBApOYHbIX Lienen U HUKoraa He cBapuBaiTe 6annoH nof AaBneHueM.

BynbTe 0CTOPOXHbBI NPY OTKPLITUW BEHTUNSA GansoHa, AepXuTe ronoBy nofgasblue oT (UTUHIOB U y6eanTech, YTO UCMONb3yeMbli ra3 NoaxoauT Ans
npouecca cBapku.

ANEKTPOBE3OINACHOCTb

R e Wcnonb3ayemas anekTpuyeckas cuctema AormkHa 6biTe 3asemrieHa. Vicnonbayite npefoxpaHnTesib, TUM KOTOPOro PEKOMEHA0BaH
Ha Tabrnuuke c TEXHUYECKUMU XapaKTEPUCTUKAMK.
MopaxeHne aneKTPUYECKMM TOKOM MOXET CTaTb NMPUYMHON CEPbE3HOTO NPSIMOTO UMM KOCBEHHOTO HECYACTHOIO Cryyasi UNu Aaxe
cMepTu.

Hukorga He npukacalTech K TOKOBEAYLUMM 4acTsiM BHYTPU UMW CHapyXXM UCTOYHUKa Toka (FOpPesiku, 3aXkumbl, Kabenu, anekTpodbl), Tak Kak OHu
NOAKMHYEHbI K CBAPOYHOW LiENu.

Mepen TeM Kak OTKPbITb MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA, OTKIHOUYUTE €50 OT CETU M NOJoXKANTE 2 MUHYTbI, YTOObI BCE KOHAEHCaTopbl paspsaannmuch.

He npukacaiiTecb OAHOBPEMEHHO K FOpenke Unu aNeKTPOAOAEPXKATENIO U 3aXKUMY 3a3eMIMEHNS.

Ecnn kaGenu vnu ropenku noBpexaeHbl, UX 3aMeHY AOMMKEH NMPOWU3BOAMTL KBanNUMULUMPOBAHHLIA M YNONMHOMOYEHHbI nepcoHan. Moabepute
ceyeHue kabensi B COOTBETCTBUM C YCIOBUSIMI 3KCMnyaTauuu. Beeraa ncnonbayiiTe cyxyto Ogexay B XOpOLUEeM COCTOSIHUM, YTOObI 3aLlMTUTL cebst oT
CBapo4YHoro Toka. Hocute 3alwmTHY0 00yBb, HE3ABUCKMMO OT YCIOBUI paboThbl.

KINACCUDPUKALIMA OBOPYOOBAHUA

,D,aHHoe OGOpy,U,OBaHVIe knacca A He npeaHasHa4vyeHo Ana UCnofb3oBaHUA B XUIbIX NOMeLUeHUAX, rae nnTaHne ocyLecTBnAaeTCcA
OT 06LLEeCTBEHHON HU3KOBOSMLTHOM ceTu. Ha atux obbekTax MOryT BO3HUKHYTb NOTeHUWalbHble TPYAHOCTU C obecneveHnem
3]'IeKTpOMaFHI/ITHOI7I COBMECTUMOCTHU, CBA3aHHble C HaBeAeHHbIMU U n3nyd4yaeMmbiMn paanov4acToTHbIMU NOMexamMu.

ANMEKTPOMATHUTHBIE U3NTYYEHUA

\ 3neKkTpuyecknin ToK, NPOXOAALLMIA Yepes NoboN NPOBOAHMK, CO3AaET NOKaNM30BaHHbIE ANeKTpUYeckme n MarHuTHole nons (AMrT).
? CBapo4HbIf TOK cO34aeT AfIeKTpOMarHMTHOE Mosie BOKPYr CBapOYHON Lieny 1 CBapOYHOro 060pyaoBaHus.

:I?

aﬂeKTpOMaFHVITHbIe nonsg AMIM MOryT COo3faBaTb NOMeXn ANA HEKOTOPbIX MEANULMHCKMX UMNJTAHTATOB, HAaNnpuUMep KapanoCTUMYIATOPOB. Ons niogen
C MEAVLMHCKUMUW MMMNNaHTaTaMun JOMKHbI BbITb NPUHATLI Mepbl 3aLmTel. Hanpumep, orpaHuyeHne [O0CTyna AnAa OKpy>Xakwwnx nnn nHaneuayanbHasa
OLleHKa PMUCKOB ANnA CBAaPLUMKOB.

Bce cBapLuMK1 JOMKHbI UCMOMb30BaTh CrieaytoLlye npoueaypbl, YTo6bl CBECTU K MUHUMYMY BO3AEMCTBME 3NIEKTPOMAarHUTHbIX Nomnei oT CBapoYHoi
uenu:
- pacronoXuTe cBapoYHble Kabenu BMeCTe - Mo BO3MOXHOCTU 3aKPenuTe UX 3aX1MOM;
- PacnonoxwuTe ce6s (TynoBuLLe 1 rofioBy) kak MOXHO AaribLie OT CBapOYHOM Lenw;
- Hukorga He oBGMmaTbiBaiTe cBapoYHble kabenu BOKpyr Tena;
42 - He pacrionaraiTe Teno Mexay cBapoqHbIMK kabensmu. [lepxkuTe o6a cBapouHbIx kabens ¢ 0AHOM CTOPOHbI Tena;
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- Mogkntounte OGpaTHbIVI kabenb K 3aroToBKe Kak MOXHO Grmke kK CBapuBaeMoOMy y4acCTKy,
- He npoBoauTe paGOTbI PSAOM C UCTOYHUKOM CBapOYHOTO TOKa, HEe CaaMTecb Ha HEro U He NPUCIOHANTECH K HeMy;
- He BbINONHANTE CBapKy npu TpaHCNOPTUPOBKE UCTOYHUKA CBAPO4YHOro TOKa Unmn yCTpOVICTBa nogayun NnpoBONOKN.

A Ilogsm ¢ KapanoCcTumynatopamu nepen ncnonb3oBaHMeM 3T1oro O60py,EI,OBaHVI$| crnefyeT NPOKOHCYNbTUPOBaTLCA C Bpa4oMm.
d‘ BosgewicTBre anekTpoMarHUTHbIX Nonev BoO BpeMsl CBapkn MOXET UMETb U apyrue nocnenctena Ana 340poBbsA, KOTOPbIE NOKa
s He U3BECTHbI.

PEKOMEHAOALUU MO OLIEHKE 30Hbl CBAPKU U YCTAHOBKMU

O6wme cBegeHUs

Monb3oBaTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAHOBKY WM WCMOSIb30BaHMe OGOpyaOBaHUS Ans AYrOBOW CBAapKW B COOTBETCTBUM C WHCTPYKLMSIMU
npoussoauTens. B crnyyae oGHapyXeHWsi 3MeKTPOMarHUTHbIX MOMEX rMofib3oBaTenb 06opyAoBaHUA Ans OyroBoW cBapku 06sisaH paspelumTb
CUTYaLMIO C MOMOLLIbIO TEXHUYECKOW NOAAEPXKKM NPOU3BOANTENS. B HEKOTOPBIX Cryvasx Ans UCMpaBrieHnst cUTyauum 4OCTaTOuHO NPOCTO 3a3eMIUTb
CBapOYHbI KOHTYp. B Apyrux cnyyasix MoxeT noTpeboBaTbca co3faHue 3MeKTPOMarHUTHOrO SKpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa U BCEro
M3Oenusi ¢ YCTaHOBKOM BXOAHbIX ounbTpoB. B nioGom criyyae anekTpoMarHUTHbIE MOMEXU OOMKHbI OblTb YMEHbLUEHbI 4O TeX MOp, MoKa OHU He
repecTaHyT JOCTaBNsATL HeyaobeTea.

OLieHKa 30HbI CBapku

Mepen ycraHoBkoW oGopydoBaHWA [Afsi OYroBOW CBapku MNOnb3oBaTeNb AOSMKEH OLEHUTb MOTEHUMAalnbHbIE 3MEeKTpOMarHWTHble npobnembl B
oKpy>KatoLemM npoctpaHcTee. CnegyeT NOMHUTL O CreAyLWUX MOMEHTaXx:

a) Hanuuue Hag, nog v psgoM ¢ obopyaoBaHUEM AN OyrOBOW CBApPKW OPYMMX CUIOBbIX, KOHTPOMbHbIX, CUrHamNbHbIX Y TenegoHHbIX kabenen;

b) pagno- u TeneBN3NOHHBLIX NPUEMHUKOB 1 NepeaaTyYnKoB;

C) KOMNbKOTEPOB U APYroro KOHTporbHoro obopyaoBaHus;

d) o6opynoBaHus, KpUTUHECKM BaxHOro Anst 6esonacHoCTW, HanpyUMep, 3aliuTa NPOMbILLIEHHOrO 06opyaoBaHus;

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

f) obopynoBaHue, ucnonb3yeMoe Anst KannbpoBKU UNN U3MEPEHUS;

g) 3awumTa Apyrmx TEXHUHECKUX CPEACTB, HAXOASALMXCS B JAaHHOW cpefe.

Monb3oBaTens AomkeH ybeouTbCs B COBMECTUMOCTW Apyroro obopyaoBaHusl, MCMonb3yemMoro B AaHHOW cpege. OTo MoxeT notpebosatb
[OOMONHUTENbHBIX MEP 3aLLMUThI;

h) Bpems cyTok, korga ByayT NpoBOAUTLCS CBapoYHble Unn apyrue paboTbl.

Pa3amep npuneratoLlen Tepputopum, KOTopbIn HeobxoamMmo YYUTbIBATb, 3@aBUCUT OT CTPYKTYPbI 3a0aHNA N APYTMX BUOOB OEATENTbHOCTU, KOTOPbIE B HEM
NponCxoaAT. Opr)KaIOLIJ,aﬂ 30Ha MOXeT pacnpocTpaHATbCA 3a npeaesibl YCTaHOBMEeHHbIX rpaHnL,.

OLuieHKa cBapO4HOW YCTaHOBKMU

MomMMMO OLEHKM TEpPPUTOPUU, OLIEHKa YCTaHOBOK AyroBOWM CBapKM MOXET OblTb UCMOMb30BaHa Ans BbISBIEHUS U YCTPaHEHNS ClyYyaeB HapyLLEHWN.
OueHka BbIOPOCOB AOMKHA BKMOYaTb M3MepeHust in situ, kak ykasaHo B ctatbe 10 CISPR 11. N3mepeHus in situ Takke MoryT BbiTb MCNONb30BaHbI
Ons noaTeepxaeHns apPEKTUBHOCTU MeP MO CHKEHUIO BO3OENCTBUS.

PEKOMEHOALMU MO METOAAM CHUXXEHUA SGNEKTPOMATHUTHbIX U3NTYYEHUA

a. CeTb obLecTBeHHOro ankeTpocHabxeHus: O6opyaoBaHue Ans OyroBOW CBapkv AOMKHO ObiTb NOAKIIOYEHO K 3MEKTPOCETU B COOTBETCTBUM
C pekoMeHaauusMu npousBoauTensi. B crnyvyae BO3HWKHOBEHUSI MOMEX MOXET noTtpeboBaTbCsi NPUHSATAE AOMNOSMHUTENBHBIX NPEBEHTUBHBIX Mep,
Hanpumep, dunsTpaums cetn obLLEeCTBEHHOrO anekTpocHabxeHns. Cnegyer pacCMOTPETb BO3MOXHOCTb 3KpaHMpOBaHMs nutakowero kabens B
MeTanMyeckom mnu aKBMBaneHTHOM kabene oT NMOCTOSIHHO yCTaHOBMEHHOro 0bopyaoBaHWs ANst AyroBOW CBapkW. dnekTpuyeckast HenpepbiBHOCTb
3KpaHMpOBaHUA OOMKHa ObITb obecnedeHa nNo Bcen ero AnvHe. 3alMTHbIN 3KpaH A0mKeH OblTb MNOAKIIOYEH K MCTOYHMKY CBApOYHOrO TOKa, Y4TOObI
obecneunTb XOPOLLUA ANEKTPUYECKMIN KOHTaKT Mexay kabenenpoBogoM M KOPMyCOM UCTOYHMKA CBApOYHOro TOKa.

b. O6cnyxuBaHue ob6opyaoBaHusa Ansi AyroBon csapku : ObopynoBaHvue Ans OyroBOM CBapKu AOMKHO MPOXOAWTb PErynsipHoe TexXHU4ecKkoe
obcnyxvBaHne B COOTBETCTBMM C pekoMeHaauusiMu npoussoautens. lNpu ucnonb3oBaHuy obopyaoBaHWs Ans OyroBoW CBapku BCe MPOEMbl,
CepBUCHbIE ABEPW WU KPbILWKN AOIMKHbI OblTb 3aKkpbiThl U 3anepTbl. O6opyaoBaHMe ONs AYyroBOW CBapkuW He [OIMKHO MoaBepraTbCsi KakuMM-nnbo
N3MEHEHUSIM, KpOME TeX, KOTOpble ykasaHbl B MHCTPYKLUMSIX Npou3BoauTensi. B yacTHocTu, Ayrootaenuteny AyroBbix CTapTepoB M cTabunmaaTtopos
Ay JOIMKHbI BbITb OTPErynMpoBaHbl M 06CNYXMBATLCS B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMAMMN NPOM3BOANTENS.

c. CBapouHble kabenu : Kabenu gomkHbl BbITb kak MOXHO KOpoye, pacrnonaratbCsi 6rnmM3ko gpyr K Apyry y 3eMnuv unv Ha 3emne.

d. 3kBMNoTeHUManbHoe coeauHeHue : [ogymante o ToM, 4TOObl COEAMHWUTL BCE METannMyeckue npegMeTbl Ha Mpurerallen TeppuTopun.
MpumnTe BO BHUMaHUE, YTO MeTannuyeckne NpeameThl, CoeAMHEHHbIE C 3aroTOBKOW, MOBbILLAIOT PUCK MOPaXXEHWS orepatopa anekTpu4eckrM TOKOM,
€CIN OH KOCHETCA KaK 3TWUX MeTannuyeckux YyacTew, Tak n anektpoaa. Onepatop AomKeH ObiTb U30NMPOBaH OT TakUX METanIMYeckux NpegmeTos.
e. 3asemneHune cBapuBaemoun petanu: Ecnu cBapuBaemas getanb He 3a3emneHa Mo coobpaXeHusiM anekTpobesonacHOCTM unu u3-3a ee
pa3MepoB 1 PacrnonoXeHusl, Kak, Hanpumep, B Cryyae ¢ Koprnycamu CyAoB WUV MeTannuyeckuMun kapkacamu 3gaHuid, CoeanHeHne, npu KoTopom
fAeTanb 3a3emneHa, MOXET B HEKOTOPbIX CNy4asix, HO He cMCTeMaTUYecku, CHU3NTb BbIbpockl. Heobxoammo cneamTb 3a Tem, YTobbl He AoNyCTUTb
3a3eMreHusi getanen, 4To MOXET YBENUYWUTb PUCK TPaBMUPOBaHUSI MONb3oBaTener Wnv MoBpexaeHus Apyroro anekTpoobopynoBaHus. MMpu
Heob6X0AMMOCTN COEAMHEHVE CBapuBaeMoi 4acTu ¢ 3emnei JOMKHO ObiTb BbINMOMHEHO HaMpPsIMyl0, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, rae Takoe npsimoe
coefvHeHWe He [OoNYCKaeTCsl, COEANHEHNE [OMKHO ObiTb BbINOMHEHO C MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLErO KOHAEHCaTopa, BbiOpaHHOro B COOTBETCTBUM
C HauMOHanbHLIMU NpaBuNamu.

f. 3awumTa u akpaHupoBaHue : N3bvpaTtenbHas 3alumTa 1 dKpaHMpoBaHWe Apyrnx kabenen n 06opyaoBaHMS B OKpY>KatoLLEM NPOCTPaHCTBE MOXET
orpaHn4uTb Npobremsl ¢ nomexamu. B ocobbix cnyvasx MOXeT ObiTb NpegycMoTpeHa 3alumTa Bee 30Hbl CBapKu.

TPAHCINMOPTUPOBKA U NEPEMELLEHUE UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He I/ICI'IOJ'IbSyIZTe kabenu unm ropenku gna nepemMelleHna UCTo4HUKa CBapoO4HOro Toka. McToyHmK Heobxogmmo nepemeliaTtb B
BEpPTUKarbHOM MONOXXEeHUN.
He ,qonyCKa|7|Te, YTOObI MCTOYHMK nepemMellanca Hag nioabmMu nnu npeaMmetamu.

Hukorga He nogHUMaNTe rasoBbli 6anmoH U UCTOYHMK CBapOYHOro Toka oAHOBPEeMeEHHO. [paBuna TPaHCNOPTUPOBKN 3TUX U3AENUA OTNINYAIOTCS.
>KenaTenbHo CHATb 606VIHy NPOBOJIOKN Nepen TeM, Kak noaHnMaThb Uinn NepeHoCUTb UCTOYHUK CBapO4YHOro TOKa.
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YCTAHOBKA OBOPYOOBAHUA

- \cTo4HMK CBApOYHOro TOKa MOXHO yCTaHaBMNMBaTb Ha NMOBEPXHOCTb C MakcUMarbHbIM HaknoHoMm 10°.

- ObecneybTe 4OCTaTOYHOE NPOCTPAHCTBO AN BEHTUMNALMU UCTOYHMKA CBAapPOYHOro TOKa 1 JOCTYNa K 3NeMeHTaM yrnpasreHust.
- He ucnonb3yite B cpefe, cogepallei TOKONPOBOASLLYI0 METANNNYECKYO Mbifb.

- NcTouHMK cBapOYHOro Toka AormkeH ObiThb 3aLuLEeH OT A0XKAA U He NOABEpPraTbCs BO3AEWCTBUIO NPSMbIX COMTHEYHbIX NyYen.

- ObopynoBaHue UMeeT cTeneHb 3awuTbl IP21, 4To 03HavaerT :

- 3aWmTa OT AOCTYyNa K onacHbIM YacTaM TBepAblX Ten aguameTpom >12,5 Mm u,

- 3aliMTa OT BepTuUKanbHO najatoLmx Kanenb Bogbl

Cunoseble, YANUHUTENbHbIE N CBapOYHble kabenun fomkHbl ObITb MOMHOCTbLIO pa3mMmoTaHbl BO nsbexaHue neperpesa.

Mpown3BoanTenb He HECET OTBETCTBEHHOCTM 3a yLiepb, HAaHEeCEHHbIN MIOASM UMW UMYLLECTBY B pe3ynbTate HemnpaBuIlbHOro U
OMacHOro NCNonb3oBaHUA faHHOro 06opyaoBaHuS.

BnyxpatoLwme cBapoyHble TOKM MOTyT paspyLuuTb 3a3eMIsioLLiMe NPOBOAHUKY, NOBPeaUTb 3nekTpoobopynoBaHue n npndopsi,
BbI3BaTb NeperpeB KOMMOHEHTOB, YTO MOXET NPUBECTM K MOXapy.

- Bce cBapouHble coeiMHeHWs AOMKHbI BbITb HAAEXHO coeanHeHbl. PerynsipHo npoepsiite ux!

- Y6eauTech, YTO AeTanb HaAeXHO 3akpenrneHa 1 4To HET Npobnem ¢ anekTpuyecTsom!

- 3akpenuTte Unu NofBeckTe BCe 3NEKTPONPOBOASLLME YaCTV CBapPOYHOrO MCTOYHMKA, Takue Kak LIaccu, Tenexka v NogbeMHbIE CUCTEMBI, Tak, YTOObI
OHM BbInu n3onuposaHbi!

- He cTaBbTe Ha CBapOYHbI UCTOYHUK, TENEXKY MMM NoAbEMHbIE CUCTEMBI Apyroe obopynoBaHWe, Hanpumep, Apenu, LWnNudoBanbHbIe CTaHKv U T.4.,
€CN1 OHU He U30N1poBaHbI!

- Becerga knagute cBapoyHble ropenkn Unv anekTpoaodepKaTeny Ha U3onupoBaHHYH0 NOBEPXHOCTb, KOTAA OHWU He UCMonb3ytoTcs!

OBCNYXXUBAHUWE /| PEKOMEHOALIUN

> - TexHn4eckoe obcnyxnBaHWe AOMKHO BbIMOMHATLCS TOMBKO KBANUAULMPOBaHHLIM crielmanmcTom. PekomeHayeTtcs exerogHoe

TEeXHN4Yeckoe obcnyxmBaHue.
) ED' - OTknounTe nuTaHwe, BblAEPHYB BWUMKY M3 PO3ETKW, U MOAOXKAMTE ABE MWHYTbI, Npexae 4YeMm npuctynatb k pabote c

obopynoBaHneM. BHyTpu BbICOKME 1 ONACHbIe HanpshKeHUs U TOKW.

- PerynsipHo cHuMaWiTe BepxHIOl0 YacTb Kopryca annaparta u caysanTe Mbifib. [poBECTM ANArHOCTUKY COCTOSIHUS SMEKTPUYECKUX COeAUMHEHWN C

MCMOMNb30BaHNEM U30NMPOBAHHOIO MHCTPYMEHTAa CUaMm KOMMETEHTHOrO cneumnanuncTa..

- PerynsipHo npoBepsiiTe cocTosiHue LuHypa nuTaHus. Ecnn kabenb nutaHus nospexaeH, BO usbexaHne onacHOCTU OH AOMKeH ObiTb 3aMeHeH

npovsBoanTenem, OTAenoM NnocrnenpoaaxHOro o6CnyXnBaHUA NN CNeumnanncToM C aHanornyHou Keanudukaumen.

- OcTaBbTe BEHTUMALMOHHbIE OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBapOYHOro Toka cBo6oAHbLIMM ANS BMyCKa U BbiNycka BO3AyXa.

- He ncnonb3ynte 3TOT MCTOYHMK CBapOYHOro TOKa ANs pa3MopaxunsaHusa Tpy6, noasapsaakv akkyMynsaTopoB UK 3arnycka ABuratenen.

YCTAHOBKA - 9KCINNYATAUUA U3OENUA

YCTaHOBKY MOXET BbINOMHATL TOMbKO OMbITHBIN MEPCOHan, yNnonMHOMOYEHHbIM npounssoanTenem. Bo Bpems yctaHoBKM y6eanTechb, YTO ycTaHOBKa
oTknoveHa ot ceTu. [ocnegosatenbHoe UNy NapannensHoe NOoAKNIoYeHe reHepaTopoB 3anpelyeHo. Mbl pekoMeHayeM MCrnonb3oBaTh CBApOYHbIe
kabenu, nocTaensemMble BMECTE C YCTPONCTBOM, YTODObI NOMYy4nTb ONTUMarbHble HAaCTPOWKN AN paboThl C MPOAYKTOM.

ONMUCAHUE

[aHHoe obopyaoBaHue npeacTaBnser cobow ogHOMa3HbIN CBApOYHbIN annapar A5 NonyaBTOMaTUYecKon «cuHepretTudeckony ceapku (MIG unm
MAG). PerynmpoBka oCyLLeCTBRSIETCA BPYYHYH C MOMOLLIbIO PErYNMPOBOYHON CETKN Ha n3genuu. PekomeHayeTca Anst CBapku cTanu, HepxasetoLuen
cTanu v antoMuHus.

YCTPOUCTBO, NOCTABNAEMOE C

A Vv

3m-®0.8mm Akceccyapbl, NOCTaBnsieMble ¢ 3TUM 060pyAOBaHMEM, AOMKHbLI UCMONb30BATHLCS TOMBKO C 3TUM
) obopynoBaHueM.

v

3 m-16 mm?

MCTOYHUKOM NMUTAHUA

[anHoe obopynoBaHue noctasnsieTcs ¢ Bunkon 16 A CEE7/7 n gomkHo ncnonb3oBaTbCsA TONbKO B 0OAHOda3HOM TPpeXnpoBOAHOM anekTpocetn 230
B (50 - 60 'y) c 3a3eMneHHbIM HENTParbHbLIM NMPOBOAHVMKOM.

O dpekTnBHbIN Nornowaembi Tok (11eff) ykazaH Ha ycTponcTBe Ans MakcumarbHbIX YCIOBUI 3KcnnyaTaunm. Y6eamTech, YTO UCTOUHUK U ero
3awmTa (NpegoxpaHnTenb U/Mnu aBToMaTUYeCKUii BbIKIioYaTenb) COBMECTVMbI C TOKOM, HeobxoammblM Ans paboTtbl. B HekoTopbix cTpaHax MOXeT
notpeboBaTbCsa 3aMeHa BUIKU AN UCMOMNb30BaHUS B MaKCUMarbHbIX YCIOBUSIX.

- llaHHoe obopyaoBaHue paccumTaHo Ha paboTy oT HanpsbkeHns 230 B £15%. OH nepexoauT B pPEXMM 3aLMTbl, €CIN HanpsXKeHne NUTaHUs HUKe
160 Bpm nnu Boiwe 270 Bpm. (Ha gncnnee NnosBUTCSA KOA HEMCNPaBHOCTH).

- [iBuraTenb 3anyckaeTcsa HaxaTnem nepeknioyarens BKoYeHns/BeikntoveHns (1-9) B nonoxeHue |, a octaHaBnnBaeTcs NOBOPOTOM B MOMOXeHVE
O. BHumaHue! Hukorpa He oTKnO4YanTe INeKTponuTaHue, ecniv annapart HaxoAUTCS NoA Harpy3KoM.
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NOAKNIOYEHUE K TEHEPATOPHOW YCTAHOBKE

3710 06opynoBaHWe MoXeT paboTaTb C reHepaTopaMu Npu yCrioBUM, Y4TO BCOMOraTeribHasi MOLLHOCTb COOTBETCTBYET CriefytoLmum TpeboBaHusM:

- HanpsihxeHne gomkHo ObiTb NepeMeHHbIM, HACTPOEHHbLIM B COOTBETCTBUM C yKa3aHUsSIMKN U UMETb NMKOBOE HanpsbkeHune meHee 270 B,

- YacrtoTa gomkHa 6biTb B AnanasoHe ot 50 go 60 Iy,

OuyeHb BaXXHO NPOBEPSITb 3TN YCMNOBUS, MOCKOSIbKY MHOMME reHepaTopbl CO3AatoT BbICOKOBOILTHBIE CKaYku, KOTOpble MOTyT NoBpeanTbL 060pyAoBaHMe.

MCNONb30BAHUE YONIMHUTENEN

Bce yanvHuTenbHble npoBoAa AOMKHLI UMETL pasmMep U cevYeHne, COOTBETCTBYIOLLME HanpsXKeHUto annapara.
Mcnonb3yinTe yanuHuUTenb, COOTBETCTBYIOLMNIA HALMOHANbHLIM HOPMaM.

BxoagHoe HanpshkeHve CeyeHne yanuHuTensHoro nposoga (<45 m)

230V -1~ 2.5 mm?

OMNCAHUE OBOPYLOOBAHMA (1)

1- Posetka 36 B nepemeHHOro Toka Ans rasoBoro nogorpesarens 8- 3axum 3azemnenuns (3 m)

2- Toppepxka KaTyLueKk NPOBOOKM 9- Mepekntoyatenb BKNOYEHNS/BLIKMTIOYEHUS

3- [Osuratenb pasmoTymka 10- CraHpapTHbIN eBponenckuii UTUHE AN pesaka
4-  Onopa ans kabens 11-  MecTo Ansa xpaHeHus

5- [epxaTenb Ans ropenku 12-  Kabenb nuTtaHus (2 m)

6- Lndposon aucnnei 13- [OepxaTenb Ans razosoro 6annoHa (4 m3)

7- HacTtpovika napameTpoB cBapKu

YENNOBEKO-MALWWHHBIW UHTEP®EWUC (11)

1-  VMHQukaTop HanpshkeHus 6- Perynuposka HanpsixeHus

2-  Wnpvikatop Toka 7- PerynnpoBka ckopocTh ABMXEHUS NPOBONOKN

3- VHOvKaums Toka n CKOpoCTU Noaaym NpoBOSOKK 8-  [vHamuueckasi perynmpoBka CBapO4HON Oyru

4-  VHpukaTop CKOPOCTY ABUXEHWS NPOBOMOKN 9- KHonka ans Beibopa AvameTpa n matepvana npucago4Holr NpoBOSOKK
5- VHavkaTtop neperpesa/neperpysku no Toky 10- WHawmkaTop AnameTpa n matepuana npucago4yHon NPOBOMOKM

YCTAHOBKA KATYLUKW

-e"" - CHumuTe conno (a) 1 KOHTakTHYy Tpyoky (b) ¢ ropenkn MIG/MAG.
b

- OTKpoWTe NioK YCTpOnCTBa.

- YcTaHOBWTE KaTyLUKy Ha Onopy.

- ObpaTnTe BHMMaHWe Ha NpMBOAHOW WTUT (C) Ha onope KaTywku. Ytobbl ycTaHOBUTH
KaTywKky anametpom 200 MM, 3aTSHUTE NNAcTUKOBBIA dmKcaTop KaTyLlku (a) Ao yrnopa.

- OTperynupynte pyyky Topmo3sa (b), 4Tobbl MHEPLUMSI KaTyLLUKW He 3anyTana NpoBOSIOKY
npu ocTaHoBKe cBapku. Kak npaBuno, He cnepyeT 3aTArMBaTe CANLIKOM CUMbHO, Tak Kak
a 3TO MOXET NPMBECTY K Neperpesy Asuratens.

Y7106kl 3aMEHUTL PONUKK, BLINONHUTE Crieaylolme 4eACTBUA:

- OcnabbTe py4ky (a) 4o yrnopa v onycTuTe ee.

- Pa3bnokupyiTte ponuku, oTKpyTUB KpenexHble BUHTBI (D).

- YcTaHOBWTE pOnuKK ABUraTensi B COOTBETCTBUM C BaMMK TpeboBaHWAMU 1 3aTaHUTE
KpenexHble BUHTbI.

MocTaBnsieMble ponNvKkM MMeKT ABOVHbLIE KaHABKW:

- cTans & 0,6/0,8

- MNpoBepbTe MapKMpOBKY Ha pornuvke, 4Tobbl yOeanTbCs, YTO PONMMKM MOAXOAAT ANs AnaMerpa
B NPOBOIOKM 1 MaTepuana npoBoroku (Ans nposonokv @ 0,8 ncnonbsynTte kaHasky & 0,8).

- Ncnonbsynte ponukun ¢ V-obpasHeimMmn 3ybuamu Ans cTanbHOW MPOBOMOKU M APYrMX TBEPAbIX

NPOBOJTOK.

- [Ana NpoBONOKMN M3 anioMUHUSA U APYIMX MSATKUX CMnaBoB MCMonb3ynTe ponuvku ¢ U-obpasHon

HaCe4KoW.

- <§ : BUAMMas Haanucb Ha ponuke (Hanpumep: @ 0.8)
— : KaHaBKa sl UICNONb30BaHWs
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YTo6b1 YCTaHOBUTL NPUCAAO0YHLIN NPOBOA, BbINOMHUTE crieaylolyme AeiCTBUS:

- Ocna6bTe pyyKy [0 ynopa v onycTuTe ee.

- BcTaBbTe MPOBOIOKY, 3aTEM 3aKPOMTe MOTOPWU3OBAHHbLIA HAMOTUMK W 3aTSHUTE PYYKy, Kak
yKasaHo.

- YnpaBnsiviTe ABuratenem ¢ NoMoLLbio Kypka pesaka.

MpumevaHus :

- CnuwkoMm y3kasi TpybKa-KoXKyx MOXeT NpyuBecTu K Npobrnemam ¢ pasmoTKON 1 neperpey ABUraTens.

- Pa3bem ropenku Takke AormkeH ObiTb NNOTHO 3aTSAHYT, YTOObI NPefoTBPaTUTL €ro neperpes.

- Y6enuTech, YTO HM NPOBOA, HU KaTyLLUKa He KacaloTCA MexaHVKM YyCTPOMCTBA, MHaYe CyLLECTBYET PUCK KOPOTKOTO 3aMblKaHus.

OMACHOCTb TPABMUPOBAHUA ABNXYLUMMUCA KOMMNOHEHTAMMU

KaTyLikm nmetoT ABMKYLLMECS YacTu, KOTOpbIe MOTyT 3aUennuTb PyKW, BONOCHI, OAEXAY UM UHCTPYMEHTbI, YTO MOXET NPUBECTHU
K TpaBme!
- He npukacaiiTech k BpallaloLmmMcst Ui ABWXYLLUMMCS KOMMOHEHTaM 1 Aetansm npveoga!
% - Bo Bpemsi paboTbl cnegute 3a TeM, YTODbI KPBILLKU KOpMyca Uiu 3allUTHbIE KPbILLKM OCTaBanuch 3akpbiTbiMu!
- He HapeBaiTe nepyatkv Npy HAMOTKE NpUcagoyHOM NPOBOMOKN UMM 3aMEHE KaTyLLKW NPpUcagoYHOl NPOBOSOKH.

FA30OBOE COEAUHEHUE

- YcTaHOBUTE NOAXOASALLMIA peayKTOp AaBneHns Ha rasoBblii 6annoH. MogkniounTe ero K CBapo4HOMY annapaTty C NMoMOLLbIo TPY6KM U3 KoMnnekTa
nocTaBku. YCTaHOBUTE 2 3aXMMa A5 NpefoTBpaLleHns NpoTeYek.

- Y6eutech, 4TO rasoBbIii 6annoH HagexHo 3akpenmneH Ha Lenu.

- YcTaHOBWTE pacxoA rasa, oTperynmpoBaB pyyky Ha pefyKTope AaBrneHus.

BaxHo : 4To6bl 06nerynTb PerynMpoBKy pacxoga rasa, npuseaute B 4eCTBUE MOTOPU3OBaHHBIE POMUNKM, HaXaB Ha KHOMKY BKIOYEHUs pe3aka
(ocnabbTe py4Ky MOTOPU30BAHHOTO YCTPOWCTBA NOAAYN NPOBONOKU, YTOBLI 36exaTb ee nepeTsarnBaHus). MakcumansHoe faeneHue rasa : 0.5 MPa
(5 bars).

NONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CTAJNIW/HEPXXABEIOLWEW CTAJN (PEXXUM MAG)

BbibepuTe BbIXOAHOE HanpsikeHne u ycTaHOBUTE CKOPOCTb 104a4qy NMpoBOSIOKM B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALUMSIMU, NMPUBEAEHHbIMU B Tabnuue Ha
annapare, B 3aBUCMMOCTY OT TOMNLMHbI cBapuBaemMbix aetanei (111).

370 060pyaoBaHuEe MOXET CBapyBaTh CTanbHyo nposonoky & 0,6/0,8/1 mm.

B cTaHgapTHOM KOMNNeKTaLmm yCTponcTBO NocTaBnsieTcs Ans paboTel co cTtanbHon nposonokon & 0,8 mm (ponuk @ 0,6/0,8). KoHTakTHas Tpybka,
KaHaBka Ans pornuka,

obornoyka ropenkv NnpeaycmMoTpeHa Ans 3Toro NpuMeHeHns.. [ins ceapku nposorokow anameTtpom 1,0 ncnonb3ynte ropenky AnuHow He Gonee 3 M.
KoHTakTHyto TpybKy 1 ponukn motopHoro 6apabaHa cnegyeT 3ameHWUTb Ha Mogenb ¢ kaHaskon 1,0 (cm. 042360). B atom criyvyae pacnonoxurte ero
Tak, 4Tobbl ObiNa BMaHa Hagnucb 1.0.

[ns paboTbl co cTanbko TpebyeTcsi cneumanbHbin cBapoyHbIv ra3 (Ar+C0O2). Jons CO2 moxeT BapbUpoBaThCs B 3aBUCMMOCTH OT TUna
mcnonb3yemoro rasa. Npu ceapke Ha unctom CO2 k razoBomy 6annoHy AomkeH ObITb NOAKNIOYEH NogorpeBaTtens rasa (cebinka 046511 ans Bepcun
230 B). Takke MOXHO UCMOMb30BaTb CTaHAAPTHLIN MOAYMb NpeaABapuTenbHOro Harpesa (36 B), KOTOPbI MOXHO NOAKMNIOYMTb K po3eTke 36 B,
pacnonoXxeHHON psAOM C KaTyLLKOW CBapO4HOM NMPOBOOKK, 3a 6okoson Asepbio (I-1). [ina nonyyeHns nHOpMaLmum 0 KOHKpPEeTHbIX TpeboBaHMSAX K
rasy obpailantecb k AncTpubbioTopy rasa. Pacxop rasa ans cranu coctaensieT oT 8 40 12 NUTPOB B MUHYTY, B 3aBUCUMOCTU OT YCIIOBUIA.

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA AJTIOMUHUSA (PEXXKUM MIG)

BbibepuTe BbIXOAHOE HanpsiXeHne 1 ycTaHOBUTE CKOPOCTb 1oAa4qy MpoBOSIOKM B COOTBETCTBUM C pEKOMEHZALUMSIMU, NPUBEAEHHbIMU B Tabnuue Ha
annapare, B 3aBUCMMOCTU OT TOMNLWMHbI cBapuBaembix getanen (111).

3710 060pYAOBaHME MOXET CBapMBaTh antoMvHUeByo nposonoky & 1,0 n 1,2 mm.

[nsa paboTbl ¢ anomMmnHnem TpebyeTcs crneumanbHbIN YACTLIN ra3 aproH (Ar). MNpu BeiGope rasa obpatntech 3a pekoMeHAaLUsIM1 K AUCTPUOLIOTOPY.
Pacxop rasza gns aniomvHus coctasnsiet ot 15 go 25 n/MuH, B 3aBUCMMOCTY OT YCMOBUIA U ONbITa CBapLUyMKa.

Pasnuuna mexagy npuMeHeHnem ctanu v anioMUHUS:

- Vicnonbayiite cneuunanbsHble PONMKX ANt CBapKK antoMUHKS.

- MpuknagbiBaniTe MUHUManNbHOE AaBreHne K NPKUMHBIM POfMKaM HaMOTOYHOTO YCTPOMCTBA C 31eKTPONPMBOAOM, YTOObI HE pa3faaBuThb
NPOBOOKY.

- Vicnonbayiite kanunnsipHyto TpyoKy (NpeaHa3HaveHHyto Ans HanpaeneHns NPOBOSIOKM MeXAy POrivMkamy MOTOPHOMO HamoTyMKa U pasbeMoM
EURO) Tonbko ansa ceapku ctanu/HepxasetoLlen ctanu (puc. Il).

- MopgroToBka ropenku Ans paboTbl C antMUHUEMTPEOYET ocobol TaTensHOCTW. Fopernka Ans alMUHUS UMeeT TedIIOHOBYO TpybKy-060mouky
NS yMeHbLUeHus TpeHusi. He o6pesaThb 3alnTHyo 060M0o4Ky y CTblka, OHa AOSHKHA BbIXOAWTb 3a ANUHY KanunnsipHON TpyOKkK, KOTOPYLO 3aMeEHSIET,
1 MCMonb30BaTbCs A5 BEAEHWS NPOBOMOKN OT KaTyLUeK.

- KoHTakTHasi TpybKka : MCnornb3yinTe antoMUHUEBYO KOHTakTHYH Tpybky SPECIAL, cooTBETCTBYOLLYIO AMaMeTpy NpoBoaa.
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PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALIMA

L Tok (A) @ npoBornoka (Mm) @ Conrno (Mm) CkopocCTb NoTokKa (1/MuH)
t (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 0.6/0.8 12 8-10
(é 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-200 1.0 15-16 12-15

MIG/MAG NOJTYABTOMATUYECKASA CBAPKA
NONKNIOYEHWE U COBETI

- MogkniounTe 3aXMM 3a3eMMeHUst K NONOXUTENbHOMY (+) unu oTpuuatensHomy (-) pasbemy, B 3aBUCMMOCTM OT TWMa MCMONb3yemMoro rnposofa
(06bI4HO K -).

BblEOP PEXXUMA U HACTPOWKM

m/minqo O—O—O

0.6 0.8 1.0
Alu (1.0/1.2)

@,

inductance

1- HaxxmnTe kHoMKy . 4TOGbI BEIOpPAThL AMAMETP M MaTepvan AMameTp U MaTepuan UCNosb3yeMoW NPOBOSOKMU :

0.6 CranbHas npoBonoka & 0,6 mm

0.8 CranbHas nposonoka @ 0,8 MM Bbibepute anameTp npoBOIoky B COOTBETCTBUM C peKoMeHaaLMsIMI Ha UCTOHHYKe
MUTaHWs], B 3aBUCUMOCTU OT TOJILMHbI CBAPUBAEMbIX AETanei 1 UCrosb3yemoro

1.0 CranbHas npoBornoka @ 1,0 mm rasa (cm. Tabnuuy I, cTp. 4).

Alu (1.0/1.2) AntoMuHneBast nposorioka @ 1,0/1,2 Mm

2- YcTaHOBUTE CBapOvHOE HanpsiKeHue :
OTperynupyiTte cBapo4Hoe HanpsikeHue ¢ nomoLbio py4ukm (Il - 6) B COOTBETCTBUM C BINOSHAEMO paboToi. 3agaHHoe 3HaYeHUe HanpsHKeHUs
oTobparkaeTcsi Ha Aucnree cresa.

3- YcTaHOBUTE CKOPOCTb NPOBOSIOKM :
C nomouubto GonbLuoro konecwka (Il - 7) oTperynupyite cKkopocTb Nogayun NPoBOMOKM B COOTBETCTBUM C BbINOSHsieMoii pa6oToi. 3agaHHoe
3HaYeHue ckopocTu oTobpaxaeTcsa Ha NpasoM gucnee.

4- PerynupoBKa MHOYKTUBHOCTM :

OTperynupyiTe ypoBeHb MHAYKTUBHOCTU C nomMoLLbto perynatopa (Il - 8) Ha reHepaTope, oTHOCUTENbHOE 3HaYeHve oT -5 Ao +5. Yem Huxe
YpPOBEHb MHAYKTUBHOCTU, TeM Boree XecTKon 1 HanpaeneHHown ByaeT ayra; Yem Bbille YpoBeHb MHAYKTUBHOCTH, TeM Bonee msirkon Byaet ayra, ¢
HebOomMbLIMM KONM4eCcTBOM BbIGPOCOB.

Bblbepute BbIXOAHOE Harpsp»keHue u yCTaHOBUTE CKOPOCTb 04a4qv npOBOSIOKM B COOTBETCTBUM C PEKOMEeHAaLMsIMU Ha WUCTOYHUKE MUTaHus, B
3aBNCUMOCTY OT TOMLMHLI CBapuBaeMbix aetanevi (cm. tabmuyy lll, ctp. 4).
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SALLUNTA U PEKOMEHOALNA

1 - Meperpes :

3710 060pyaoOBaHME OCHALLEHO BEHTUNSLMEN, PErynmpyemMon B 3aBUCMOCTM OT TeMnepaTypbl npubopa. Korga nogctaHums nepexoaut B pexnm
TENNOBON 3aluThl, OHa GonbLue He nogaeT Tok. OpaHxesbivi ceeToauog (11-5) roput oo Tex nop, Noka 3agaHHas TemnepaTypa He BepHETCS B
HOpMarbHOEe COCTOSIHME.

- OcTaBbTe BEHTUMSALMOHHbIE 0TBEPCTUSI Npnbopa cBOGOAHLIMU ANS BMyCKa U BbiMycKa BO34yxa.

- MNocne cBapku 1 BO BpeMsi TepMO3aLLMTbl OCTaBbTe annapar BKITHYEHHbIM B PO3ETKY, YTOObI OH MOT OCTbITb.

2 - Neperpy3ka no Toky (kod btedu: PCO) :
370 060pYyAOBaHME OCHALLEHO YCTPOCTBOM M3MEPEHUS NEPBUYHOTO ToKa. B criyyae neperpysku no Toky 3aroputcsi oparxeBsblii ceetoguog (11-5).
B aToM cnyyae HeoBXoauMO BbIKNIOYMTL YCTPOMCTBO, NpoBepuTb IGBT 1 nepesanyctuts ero.

3-P400:

[aHHoe obopyaoBaHMe ocHaLLeHO NepBUYHON 3aLLMTON OT nepeHanpsixeHusi. B aTom cnyyae opanxesbii ceetoauog (11-5) 6yaet murate oguH pas
B CEKyHAy.

OMUUOHAIBbHBIE POJIUKH (B)

ApTukyn (x2)
Ouametp
Cranb AnOMUHUIA
2 0.6/0.8 042353 -
2 0.8/1.0 042360 042377
21.0/1.2 046849 040915

KOAbl OLUNBOK

B cnep.yrou.teﬁ Tabnuue nepe4vucrieHbl Kogbl OLWMNGOK, KOTOpble MOryT NosABUTbLCA.
BbinonHUTe 3T NpoBEPKM M OCMOTPbLI, Npexae YeM Bbi3biBaTb crieyuanucra.

A

Ecnu nonb3oBaTento Heo6xoanMO OTKPbITb N3genve, HeobxoanMO OTKIIOYUTL NUTaAHKE, BbiAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKU, U NOAOXKAATb
2 MUHYTbI Anst 6e3onacHoOCTU.

Koapl

Mpobnembl [pyYnHBbI PeweHunsa
owwnbka
<> P400 HanpsikeHue ceTn 3a npegenamum
MepBunyHOE NepeHanpsixeHue. MakcumarnbHOro gonycka
UE1 B pacnpegenutensHon cetn 6bino BxogHoe HanpsbkeHve < 160 B [MopyunTe NpoBepKy MeKTPONPOBOAKNA U BUITKK
06HapYXeHO HU3KOe HamnpsKeHWe. nepeMeHHOro Toka V3OENUS ANEKTPUKY.
UE2 B pacnpegenutenbHoi cetu Gbino BxogHoe HanpspkeHune > 270 B
0BHapyXeHO BbICOKOE HamnpsikeHne. | NepeMeHHOro Toka
E1
E2 [NeperpeB TpaH3ucTopa
E4 KoMnoHeHTbl cxembl MOryT 6bITh MpoBepbTe 1 Npu HEO6XOAMMOCTN 3aMeHNTe
OTCyTCTBME CUrHana B Lenm noBpeXaeHbI. KOMMOHEHTbI Lienu ynpasreHns Temneparypon.
HE3 N
ynpaBreHusi TemnepaTtypon.
PCO Cnvwkom 6onblion Tok B IGBT IGBT Bbiwen 13 cTposi. [MposepbTe IGBT 1 npyn HEOBXOAMMOCTY 3aMeHUTe.
DBL C6oi cuctembl - CBsikMTECH C BalLUM AUCTPUBLIOTOPOM

Ecnu nosiBnsieTca kop oWMOKK, He YKa3aHHbIN B CMUCKe, UK NPO6neMbl COXpaHATCA, o6paTutech K ANCTPUOBLIOTOPY.

HEUCNPABHOCTHW, NPUYUHDbI, CNOCOBbI YCTPAHEHUA

CUMMNTOMBI BO3MOXXHbIE MPUYNHBI

MpeBbiweHne paboyero yukna
TemnepaTypa oKpyxatoLen cpefbl Bbille
40°C

3abnokmpoBaHHble BO34yX03ab0pHUKN

CMNOCOB YCTPAHEHUA

[MopoxauTe, Noka CBET MoracHeT, Npexae 4em
BO306HOBUTL CBapOYHble PaboThl.

Respecter le facteur de marche et assurer
une bonne ventilation.

3aropaeTcst MHANKaTop 3aluUThbl

Nettoyer le tube contact ou le changer.
[MoBTOpPHO HaHecWTe aHTUNPUrapHoe
cpeacTBo.

OTxogpl 3acopAT oTBEPCTNE

nOBTOpHO HaHecuTe aHTunpurapHoe

Pacxop cBapo4HOW NPOBOMNOKN HE ABMSETCS
NOCTOSIHHBIM.

[Buratenb pasmoTkun He paboTaert.

MpoBoMoKa CKOMb3UT NO PONUKaM.
OauH 13 POnMKOB MPOCKasib3bIBaET.
Kabenb ropenku nepekpyyeH.

CruLIKOM Tyron TOpMO3 KaTyLUKU Unn
PONKOB.

cpencTBo.
Y6eautech, YTO BUHT PONMKOB 3aTSIHYT.
Kabernb ropenku 4omkeH 6blTb Kak MOXHO
6onee npsAMbIM.

OTnycTTE TOPMO3 U POSMKM
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HenpasunbHasa nogaya npoBOSIOKY.

OTcyTCTBME TOKA UMW HEMPaBUIbHBIV
CBapOYHbIf TOK.

npOBOJ‘IOKa 3acTpeBaeT nocrie posimkos

CBapHOW OB MMEET NOPUCTYIO CTPYKTYPY.

OueHb KpynHble YaCTuubl UCKP.

OTCYTCTBVIe rasa Ha BblXo4e 13 ropenku

ycnoBus rAPAHTUN

3arpﬂ3HeHV|e Unu noepexaeHune
HUTeBoanTend.

OTCyTCTBYET LUMOHKA OCU POSMNKOB

Cr1LLKOM Tyrovi TOpMO3 KaTyLLKU.

HenpanmbHo NoAKryYeHa ceTeBas BUSKa.

lnoxoe 3azemneHue.

HeT MoLHocTw.
CxaTta Tpybka nogayv cBapoO4HON NPOBOMOKM.

3aefaHune NpoBOOKM B roperike.
KanunnsipHasi Tpybka oTCyTCTBYET.
CnuLWKOM BbICOKasi CKOPOCTb MPOBOSOKN.
HepocTaTouHbI NOTOK rasa.

MycTo ra3oBbIi GannoH.

HeynoenetBopuTensHOE KayecTBo rasa.
Liupkynsiumsi Bozgyxa unv BnusiHne BeTpa.
CnuLKOM rpsi3HOE rasoBoe COMo.
Mnoxoe ka4eCTBO NPOBOMOKM.

[noxoe ka4yecTBO CBapMBaeMoW NOBEPXHOCTU
(pxaB4mHa 1 1.4.)

a3 He nogknioyeH

CrnuLLIKOM HU3KOE UMW CIIULLKOM BbICOKOE
HanpspkeHue oyru.

[noxoe nogknioyeHne mMacchl.

HepoctaTo4Hoe KOnM4ecTBO 3aLLMTHOrO rasa.

[noxoe coegnHeHve rasa

Ouunctute Unn 3ameHuTe.

YctaHoBuUTe LLUMNOHKY Ha MeCTo
OTI'IyCTVITe TOPMO3.

MocmoTpuTe, Kak NoAkmoYeHa BUnka, u
NpoBepbLTE, NPaBUMLHO MU NOAAETCS NUTAHUE.

MpoBeptTe kabenb 3aseMneHns
(NoaKmnoYeH1e 1 COCTOsIHME 3aXKMa).

MpoBepbTe KHOMKY BKITOYEHWSI FOPENKU.
MpoBepbTe TPYOKY U KOPMYC rOpPErKy.
3amMeHuTe unu ouncTuTe.

Y6eguTech, 4TO KanunnspHasa Tpyoka
yCTaHoBIeHa.

YMeHbLUNTE CKOPOCTb NoAayM NpOBONOKN

[wnanasoH perynuposku oT 15 go 20 n/mMuH.
OuncTMTE OCHOBHOWM MeTansm.

3ameHuTe ero.
3ameHuTe ero.

MpepoTBpalLanTe CKBO3HSKN, 3aluuLLanTe
30HY CBapKW.

OuuncTnTE ra3oBOE COMIO UMK 3aMEHUTE €ero.
Mcnonb3yiiTe NpoBONoOKy, NOAXOASALLYIO ANS
capku MIG-MAG.

OunctuTe 3aroToBKy nepes cBapkomn

Y6eamTecs, YTO ra3 NoakmoyeH K BXxoay
NCTOYHVKA.

Voir les paramétres de soudage.

MpoBepbTe U yCTaHOBUTE 3aXMUM 3a3eMINEHNs!
KaK MOXHO Grvke K CBapMBaeMOMy y4acTKy.
OTperynupyiTe NoToK rasa.

[MpoBepbTe BXOAHbIE ra30Bble COEANHEHUS

MpoBeptTe, paboTaeT M 3NeKTPOMarHUTHbIN
KnanaH

FapaHTvm pacnpocTpaHAeTCA Ha BCe Npon3BOACTBEHHbIE ,D.ereKTbl N HENCNPaBHOCTU B Te4eHne 2 neT ¢ MOMeHTa NOKYMKU (,quaﬂM n pa60Ta).

rapaHTVIﬂ He pacnpoCcTpaHAEeTCA Ha

- Bce ocTtanbHble noBpexaeHUs Npu TpaHCMOPTUPOBKE.

- HopmanbHbIn n3HoC aetanen (Hanpumep : kabenen, 3axumoB 1 T.4.).
- MHumnpeHTsl, cBA3aHHbIE C HEMpaBUbHBIM UCMOMb30BaHWEM (HeNpaBWUbHOe NMUTaHue, NageHne, pasbopka).
- HencnpaBHOCTH, CBA3aHHbIE C OKpYXXatoLLen cpeaon (3arpsasHeHne, pXxaByivHa, nbinb).

B cnyyae HencnpaBHOCTV BepHUTE U3fenue BalleMy AUCTPUOBLIOTOPY, MPUMOXMB :
- AOKYMEHT, NOATBEepXAaloLWMin AaTy NoKynky (KaccoBbll Yek, cHeT-hakTypa U T. A4.)
- onvcaHne, obbSACHSLLIEE NMPUYNHY HENCNPaBHOCTH.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

Voordat u dit apparaat in gebruik neemt moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begre-
A pen 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.
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 nageleefd 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 gepaste 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 voor het ontstaan van letsels
of ongelukken.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor
dat, tildens 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 stofdeeltjes 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 lucht-aanvoer 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: tijdens het lassen in beperkte ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen
die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk voor de gezondheid 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-GEVAAR

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
E!é In de buurt van de laswerkzaamheden moet een brandblusinstallatie aanwezig zijn.

Pas op voor het wegspatten 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.
Lassen in containers of gesloten buizen 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 lasstroombron of in de richting van brandbare of ontvlambare 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 voor de door u uit te voeren laswerkzaamheden.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R 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 ten minste 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, vanwege storingen of radio-frequente straling, problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen.

ELEKTROMAGNETISCHE STRALING

Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

\C'
:?W De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
)

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 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;

* 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;

NL
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« 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 eerst een arts raadplegen voordat ze het apparaat gaan gebruiken.
d.. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker van dit apparaat is verantwoordelijk voor de correcte installatie en het correcte 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 elementen 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 de aanwezigheid van eventuele dragers van een pacemaker of een
gehoorapparaat.

f) de aanwezigheid van materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal dat in de omgeving aanwezig is.

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) een aanpassing van 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 begrenzingen 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 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 leiding en de behuizing van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, en hierbij moeten de aanwijzingen van de
fabrikant worden opgevolgd. 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 de grond of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen voorwerpen in en om de werkomgeving met elkaar te verbinden. 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 persoon die de wekzaamheden uitvoert van deze metalen 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 de aarding 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 de kabels of de toortsen niet om het apparaat mee te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst
worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.
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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
- dat het beschermd is tegen verticaal vallende regendruppels.

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels volledig 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.

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 en de elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer deze niet gebruikt worden !

ONDERHOUD / ADVIEZEN

» Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt

-> ;
uit te laten voeren.

) ':D_ » 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 ventilatie-opening 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 - WERKING VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie van dit apparaat 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 de optimale las-
omstandigheden te creéren wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die worden meegeleverd met het apparaat.

OMSCHRIJVING

Dit is een enkelfase lasapparaat voor semi-automatisch « synergetisch » (MIG of MAG) lassen. Het apparaat wordt handmatig ingesteld, met behulp
van de tabel op het apparaat. Dit apparaat wordt aanbevolen voor het lassen van staal, RVS en aluminium.

APPARAAT WORDT GELEVERD MET

A Vv

3m-®0.8mm De accessoires die geleverd worden met deze generator mogen alleen in combinatie met dit apparaat
) gebruikt worden.

v

3 m-16 mm?

ELEKTRISCHE VOEDING

Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE7/7, en mag alleen gebruikt worden in combinatie met een 230V enkelfase elek-
trische 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.

» Het apparaat | is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 230 V + 15%. De stroombron schakelt over op beveiliging wanneer
de voedingsspanning lager is dan 160 Veff of hoger is dan 270 Veff. (er zal dan een foutmelding op het scherm verschijnen).

» Het apparaat kan weer worden opgestart met de aan/uit knop (I-9). | betekent aan, O betekent uit.

Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.
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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 wisselspanning zijn, ingesteld zoals voorgeschreven, en de piekspanning moet lager zijn dan 270 V,

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Het is belangrijk om deze voorwaarden voor het gebruik te controleren, omdat veel stroomgeneratoren hogere spanningspieken produceren die het
materiaal kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte afmeting en kabelsectie hebben.
Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de nationale regelgeving.

Ingaande spanning Doorsnede verlengsnoer (<45m)

230V -1~ 2.5 mm?

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (1)

1- 36V AC stroomaansluiting voor het voorverwarmen van gas 8- Massaklem (3 m)

2-  Spoelhouder 9- Schakelaar Aan / Uit

3- Draadaanvoersysteem 10-  Toorts-aansluiting in overeenstemming met de Europese norm.
4- Kabelhouder 11-  Opbergruimte

5- Toortshouder 12-  Voedingskabel (2 m)

6- Digitale weergave 13- Houder voor flessen (4 md).

7- Ingeven lasinstellingen

HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (11)

1-  Weergave spanning 6- Instellen spanning

2- Weergave stroom 7- Instelling van de draadsnelheid

3- Weergave van de stroom en de draadsnelheid 8- Afstellen lasboogdynamiek

4-  Weergave draadsnelheid 9- Keuzeknop diameter en materiaal lasdraad

5- Indicatielampje oververhitting/overbelasting 10- Indicatielampjes diameter en materiaal lasdraad

INSTALLEREN VAN DE SPOEL
-e"" - Verwijder de nozzle (a) en de contact-buis (b) van uw MIG/MAG toorts.
b

- Open het klepje van het draadaanvoersysteem.

- Plaats de spoel op de houder.

- Houd rekening met de aandrijf-pen (c) van de spoelhouder. Om een spoel van 200 mm te

monteren, moet u de kunststof 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.

INBRENGEN VAN DE LASDRAAD

De draadaanvoerwielen verwisselt u als volgt :

- Draai de draaiknop (a) maximaal los en laat deze neerkomen.

- Ontgrendel de wielen door de bevestigingsschroeven (b) los te draaien.

- Plaats de draadaanvoerwielen die geschikt zijn voor de door u uit te voeren werkzaamheden en
draai de schroeven weer vast.

De meegeleverde draadaanvoerwielen hebben een dubbele groef :

- staal & 0.6/0.8

- Gebruik wielen met een V-groef voor staaldraad en andere hardere draadsoorten.
- Gebruik wielen met een U-groef voor aluminiumdraad en andere zachtere draadsoorten.

4 : de aanduiding is af te lezen op het wiel (bijvoorbeeld : @ 0.8)
—» : de te gebruiken groef

- Controleer het opschrift op het wiel om er zeker van te zijn dat deze geschikt is voor de diameter en
H:H het materiaal van het door u gebruikte draad (voor een draad van @ 0.8 gebruikt u de groef & 0.8).
>4 L
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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 met behulp van de trekker van de toorts.

Opmerkingen :
* Een te krappe mantel kan problemen bij de draadaanvoer geven en de motor oververhitten.
0 + 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 mechanische onderdelen van het apparaat, dit kan kortsluiting veroor-
zaken.

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.

AANSLUITING GAS

- Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Sluit deze aan op het lasapparaat met de bijgeleverde slang. 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.

- 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 draadaanvoerwielen aan te drijven
(draaiknop van de draadaanvoer losser draaien om zo het draad niet mee te trekken). Maximale gasdruk 0.5 Mpa (5 bars).

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN IN STAAL/INOX (MAG MODULE)

Kies de gewenste uitgaande spanning en stel de draadsnelheid in volgens de aanbevelingen zoals vermeld in de tabel op het apparaat, en naar
gelang de dikte van de te lassen elementen (lll).

Met dit materiaal kunt u met staaldraad met een & van 0.6/0.8/1 mm. lassen

Het apparaat is standaard uitgerust voor een gebruik met @ 0,8 mm staaldraad (draadaanvoerwiel & 0.6/0.8). De contactbuis, de groef van het
daadaanvoerwiel,

en de mantel van de toorts zijn geschikt voor deze toepassing. Gebruik voor het lassen met draad met een & van 1.0 een toorts die niet langer is
dan 3 m. De contactbuis en de aandrijfrol van het draadaanvoersysteem moeten vervangen worden door een model met een groef van 1.0 (art.
code 042360). Plaats het daadaanvoerwiel zo dat het getal 1.0 leesbaar is.

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van het gebruikte type
gas. Wanneer gelast wordt met puur CO2 is het noodzakelijk om een gasverwarmer op de gasfles te installeren (art. code 046511 voor een versie
230 V). Het is tevens mogelijk om een standaard opwarm-module (36 V) te gebruiken, die kan worden aangesloten op een 36V voeding die zich
naast de draadspoel, achter de zijklep (I-1) bevindt. Voor specifieke eisen of vragen over gas kunt u contact opnemen met uw gasleverancier. De
gastoevoer voor staal ligt tussen de 8 en 12 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODULE)

Kies de gewenste uitgaande spanning en stel de draadsnelheid in volgens de aanbevelingen zoals vermeld in de tabel op het apparaat, en naar
gelang de dikte van de te lassen elementen (lll).

Met dit materiaal kunt u aluminiumdraad met een @ van 1.0 en 1.2 mm. lassen

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Voor de keuze van het juiste gas kunt u advies vragen aan uw gasleveran-
cier. De gastoevoer bij aluminium ligt tussen 15 en 25 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de lasser.

De verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium:

- Gebruik de specifieke draadaanvoerwielen voor het lassen van aluminium.

- Zet minimale druk op de draadaanvoerwielen, zodat de draad niet geplet wordt.

- Gebruik de capillaire buis (bestemd om het draad van de rollers van het draadaanvoersysteem naar de EURO aansluiting te geleiden) alleen voor
het lassen van staal/inox (fig. II).

- Het voorbereiden van een aluminium toorts vereist speciale aandacht. Deze heeft een teflon mantel om wrijvingen te verminderen. De mantel niet
bij de aansluiting afknippen, deze moet langer zijn dan de capillaire buis die ze vervangt en heeft als functie de draad vanaf de draadaanvoerwielen
te geleiden.

- Contact buis : gebruik een SPECIALE aluminium contactbuis die geschikt is voor de diameter van het draad.
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AANBEVOLEN COMBINATIES

L Stroom (A) @ draad (mm) @ Nozzle (mm) Toevoer (in L/min)
t (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 0.6/0.8 12 8-10
(é 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-200 1.0 15-16 12-15

SEMI-AUTOMATISCH MIG / MAG LASSEN

AANSLUITING EN ADVIEZEN
» Sluit de massakabel aan op de positieve (+) of de negatieve (-) aansluiting, afhankelijk van het type draad dat gebruikt wordt (over het algemeen
op de -).

KEUZE VAN MODULES EN INSTELLINGEN

m/minqo O—O—O

0.6 0.8 1.0
Alu (1.0/1.2)

@,

inductance

1- Druk op de knop ‘ om de diameter en het materiaal van het gebruikte lasdraad te kiezen :

0.6 Staaldraad @ 0,6 mm

0.8 Staaldraad @ 0,8 mm Kies de draaddiameter, volgens de aanbevelingen die op de generator
vermeld staan, afhankelijk van de dikte van de te lassen onderdelen en het

1.0 Staaldraad & 1.0 mm door u gebruilte gas (zie tabel Ill, pagina 4).

Alu (1.0/1.2) Aluminium draad & 1.0/1.2 mm

2- Bijstellen van de lasspanning :
Bijstellen van de lasspanning met behulp van de draaiknop (Il - 6), afhankelijk van het te realiseren laswerk. De aanbevolen spanning wordt vermeld
op het linker display.

3- Instellen van de draadsnelheid :
Pas de draadsnelheid aan met behulp van de draaiknop (Il - 7), op basis van de uit te voeren werkzaamheden. De aanbevolen snelheid wordt
vermeld op het rechter display.

4- Instellen van de zelfinductie :
Pas het zelfinductie-niveau, een relatieve waarde tussen -5 en +5, aan met behulp van de draaiknop (Il - 8). Hoe lager het zelfinductie-niveau, hoe
harder en gerichter de boog zal zijn. Een hoger zelfinductie-niveau geeft een zachtere boog met weinig projectie.

Kies de uitgaande spanning en stel de draadsnelheid in. Volg hierbij de aanbevelingen op die op de generator vermeld staan, en die gebaseerd zijn
op de dikte van de te lassen onderdelen (zie tabel Ill, pagina 4).

BEVEILIGING EN ADVIEZEN

1 - Oververhitting :

Dit apparaat is uitgerust met een ventilatie-systeem dat gereguleerd wordt door de temperatuur van het apparaat. Het lasapparaat levert geen
stroom meer wanneer het thermisch beveiligingsniveau is bereikt. Het oranje LED-lampje (Il - 5) zal blijven branden totdat de temperatuur van het
apparaat opnieuw de normale waarden heeft bereikt.

« Laat de ventilatie-openingen van het apparaat vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

« Laat na het lassen en tijdens de duur van de thermische beveiliging het toestel aanstaan zodat het kan afkoelen.
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2 - Overstroom (foutcode: PCO) :
Dit apparaat is uitgerust met een primaire stroommeter. Bij een te hoge intensiteit zal het oranje LED-lampje (lI-5) gaan branden. Als dit gebeurt,
moet het apparaat worden uitgeschakeld, de IGBT worden gecontroleerd en opnieuw worden gestart.

3-P400:

Dit materiaal is uitgerust met een beveiliging tegen primaire overspanning. In dit geval zal het oranje LED-lampje (lI-5) gaan knipperen (1 x per
seconde).

DRAADAANVOERWIELEN (B) OPTIONEEL

. Art. code (x2)
Diameter
Staal Aluminium
@ 0.6/0.8 042353 -
@0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915

FOUTMELDINGEN

De volgende tabel toont een lijst met foutmeldingen die kunnen voorkomen.
Voer eerst de beschreven controles uit, voordat u een beroep doet op een door GYS erkende technicus.

Wanneer het apparaat moet worden geopend, moet eerst de stroom worden afgesloten en de stekker uit het stopcontact worden
gehaald. Daarna moet u nog minstens 2 minuten wachten alvorens het apparaat te openen.

Problemen Oorzaken Oplossingen

N° foutmelding

P400 Netspanning hoger dan maximaal

<oz Primaire overspanning. toegestaan
Een lage spanning is gedetec- . Laat uw elektrische installatie en de elektrische
UET teerd op het elektrisch netwerk. Ingaande spanning < 160 V AC aansluiting controleren door een erkende elektricien.
Een hoge spanning is gedetec- .
UE2 teerd op het elektrisch netwerk. Ingaande spanning > 270 V AC
E1
E2 Oververhitting van de transistor o ) o )
E4 De componenten van het circuit zijn Voer een controle uit en vervang indien nodig de
Geen signaal in het circuit dat misschien beschadigd. componenten die de temperatuur controleren.
HES de temperatuur controleert.
PCO Teveel stroom in de IGBT IGBT buiten werking. Controleer de IGBT en vervang deze indien nodig.
DBL Storing in het systeem - Neem contact op met uw verkoper of distributeur

Als er een niet vermelde foutmelding verschijnt, of als uw problemen voortduren, kunt u contact opnemen met de after salesdienst van

uw verkooppunt.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

Het lampje van de beveiliging brandt

De draadaanvoer is niet constant.

De motor van het draadaanvoersysteem werkt
niet.

Slechte draadaanvoer.

MOGELIJKE OORZAKEN

Overschrijding inschakelduur
Omgevingstemperatuur hoger dan 40°C.
Luchtinlaatopeningen verstopt.

Spatten verstoppen de opening

De draad wordt niet goed door de draa-
daanvoerwielen meegenomen.

Eén van de wielen draait niet goed.

De kabel van de toorts zit gedraaid.
De rem van de spoel of van het draa-
daanvoerwiel zit te strak.

De mantel die de draad geleidt is vuil of
beschadigd.

De pin van de as van de wielen mist

De rem van de draadspoel is te strak afges-
teld.

OPLOSSINGEN

Wacht tot het lampje gedoofd is om

het lassen te hervatten.

Respecteer de inschakelduur en zorg voor
een goede ventilatie.

Reinig de contatc-tip of vervang deze.
Breng een anti-hechtmiddel aan.

Breng een anti-hechtmiddel aan.

Controleer of de schroef van het wiel niet te
strak is aangedraaid.

De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk
lopen.

Stel de rem en de wielen wat losser af.

Reinig of vervang deze.
Breng de pin weer in de houder

Stel de rem losser af.
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Slechte of geen lasstroom.

De draad loopt vast na de draadaanvoerwie-
len.

De lasrups is poreus.

Zeer grote vonkdelen.

Geen gas aan de uitgang van de toorts

GARANTIEVOORWAARDEN

Stopcontact en/of stekker zijn niet correct
aangesloten.

Slechte aarding.

Geen vermogen.
De mantel die de draad geleidt is geplet.
De draad blokkeert in de toorts.

Geen capillaire buis.
De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.
De gastoevoer is onvoldoende.

De gasfles is leeg.
De kwaliteit van het gas is onvoldoende.
Tochtstroom of invloed van de wind.

Gas-nozzle is vies.
Slechte draadkwaliteit.

Het las-oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest enz.)

Het gas is niet aangesloten

De spanning van de boog is te laag of te hoog.

Slechte aarding.

Beschermgas is onvoldoende.

Slechte gasaansluiting

Controleer de aansluiting en kijk of deze cor-
rect op het stroomnet is aangesloten.

Controleer de massa-kabel (de aansluiting en
de staat van de klem).

Controleer de trekker van de toorts.
Controleer de mantel en de toorts.
Vervangen of schoonmaken.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

Regelbereik ligt tussen 15 en 20 L/min.
Reinig het basismetaal.

Vervang de gasfles.

Vervang het gas door een ander gas.
Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed af.
Maak de nozzle schoon of vervang deze.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Maak voor u begint met lassen het werkstuk
schoon

Controleer of het gas aangesloten is aan de
ingang van de generator.

Controleer de lasinstellingen.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht
mogelijk bij de laszone.

Pas de gastoevoer aan.
Controleer de aansluiting van het gas

Controleer of de elektro-klep correct werkt

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 invioeden 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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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 negli ambienti di piccole dimensioni ha bisogno 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.
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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

:Q ] 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 MATERIALE

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.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di

\:.
:?W saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
Eal\

| 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.

/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d.. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
5 conosciuti.
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CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L’'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dell'installazione 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) la salute delle persone vicine, ad esempio '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) I'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.

RACCOMANDAZIONI 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 I'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 pud 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.

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
« Il dispositivo € di grado di protezione IP21, 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
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| 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.

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!

MANUTENZIONE / CONSIGLI

« Interrompere 'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
e l'intensita sono elevate e pericolose.

/ - + Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere '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

Questa apparecchiatura & un’unita di saldatura monofase per la saldatura «sinergica» semiautomatica (MIG o MAG). La regolazione € manuale e
assistita dalla griglia di regolazione sul prodotto. E consigliato per la saldatura di acciaio, acciaio inox e alluminio.

DISPOSITIVO CONSEGNATO CON

A V

3m-®0.8mm

= Vv

3 m-16 mm?

Gli accessori forniti con questa apparecchiatura devono essere utilizzati solo con questo prodotto.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Questo materiale e fornito di una presa 16 A di tipo CEE7/7 e dev’essere utilizzato solo su un’installazione elettrica monofase 230 V (50 - 60 Hz) a
tre fili con il neutro collegato 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
'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

» Questa apparecchiatura & progettata per funzionare a 230 V +15%. Entra in protezione se la tensione di alimentazione & inferiore a 160 Vrms o
superiore a 270 Vrms. (un codice errore apparira sulla visualizzazione dello schermo).

« [l motore viene avviato premendo l'interruttore di accensione/spegnimento (I-9) in posizione I, e arrestato ruotandolo in posizione O. 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, impostata come specificato e avere una tensione di picco inferiore a 270 V,

- La frequenza € compresa fra 50 et 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere una dimensione e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.
Usare una prolunga in conformita con le regolamentazioni nazionali.

Tensione d’entrata Sezione della prolunga (<45m)

230V -1~ 2.5 mm?
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DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO

1- Presa da 36 V CA per preriscaldatore a gas 8- Morsetto di terra (3 m)

2-  Supporto bobina 9- Selettore Accensione / Spegnimento
3- Trainafilo 10- Raccordo per torcia standard europeo
4-  Supporto cavo 11-  Area di stoccaggio

5-  Supporto torcia 12-  Cavo di alimentazione (2 m)

6- Display digitale 13-  Supporto bombola (4 m?)

7- Regolazione dei parametri di saldatura

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (lI)

1-  Visualizzazione della tensione 6- Regolazione della tensione

2- Indicatore di corrente 7- Regolazione della velocita del filo

3- Visualizzazione della corrente e della velocita del filo 8- Regolazione dinamica dell’arco di saldatura

4- Indicatore di velocita del filo 9- Pulsante per la selezione del diametro e del materiale del filo di apporto
5- Indicatore di surriscaldamento/sovracorrente 10- Indicatore del diametro e del materiale del filo d’apporto

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA

-Gll - Rimuovere il porta ugello (a) e l'ugello porta corrente (b) dalla vostra torcia MIG/MAG.
b

- Aprire il coperchio del traianfilo.

» 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.

- Regolare la manopola del freno (b) per evitare durante I'arresto della saldatura che I'iner-
zia della bobina aggrovigli il filo. Generalmente, non stringere troppo, cid provocherebbe
a un surriscaldamento del motore.

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.
I rulli forniti sono a doppia gola:

- acciaio @ 0,6/0,8

- 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.

<§ : : annotazione visibile sul rullo (esempio: @ 0.8)
—» : scanalatura da utilizzare

- Controllare la marcatura sul rullo per assicurarsi che i rulli siano adatti al diametro del filo e al
H:H materiale del filo (per il filo & 0,8, utilizzare la scanalatura & 0,8).

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 utilizzando 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.
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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.

CONNESSIONE GAS

- Montare un regolatore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarlo al dispositivo di saldatura con il tubo fornito. Mettere le 2 fascette di
serraggio per evitare perdite.

- Assicurarsi che la bombola del gas sia fissata saldamente alla catena.

- Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.

NB : per facilitare la regolazione della portata del gas, azionare i rulli motorizzati premendo il pulsante della torcia (allentare la manopola del trainafi-
lo motorizzato per evitare di trascinare il filo). Pressione massima del gas: 0.5 MPa (5 bar).

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

Selezionare la tensione di uscita e impostare la velocita del filo in base alle raccomandazioni riportate nella tabella dell’'unita, in funzione dello spes-
sore delle parti da saldare (ll).

Questa apparecchiatura puo saldare fili d’acciaio di & 0,6/0,8/1 mm.

Il dispositivo viene fornito di serie per funzionare con filo d’acciaio di @ 0,8 mm (rullo & 0,6/0,8). Il tubo di contatto, la scanalatura del rullo,

la guaina della torcia sono progettati per questa applicazione. Per saldare fili di diametro 1,0, utilizzare una torcia di lunghezza non superiore a 3
m. Il tubo di contatto e i rulli di avvolgimento del motore devono essere sostituiti con un modello con scanalatura 1.0 (rif. 042360). In questo caso,
posizionatela in modo da vedere la scritta 1.0.

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+CO2). La proporzione di CO2 puo variare a seconda del tipo di gas usato. Quando si
salda con CO2 puro, & necessario collegare alla bombola del gas un preriscaldatore (riferimento 046511 per la versione a 230V). E anche possibile
utilizzare un modulo di preriscaldamento standard (36V) da collegare alla presa di corrente da 36V situata vicino alla bobina del filo di saldatura,
dietro lo sportello laterale (I-1). Per le bobine specifiche per il gas, conttatare il vostro distributore di gas. La portata di gas per I'acciaio & compresa
tra 8 e 12 litri al minuto, a seconda dell’ambiente.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Selezionare la tensione di uscita e impostare la velocita del filo in base alle raccomandazioni riportate nella tabella dell’unita, in funzione dello spes-
sore delle parti da saldare (1ll).

Questa apparecchiatura puo saldare fili di alluminio di @ 1,0 e 1,2 mm.

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 25 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 il tubo capillare (progettato per guidare il filo tra i rulli dell’avvolgitore motorizzato e il connettore EURO) solo per la saldatura acciaio/
acciaio inox (fig. I1).

- La preparazione di una torcia alluminio richiede attenzioni particolari. Quest'ultima possiede una guaina in teflon per ridurre la frizione. Non
tagliare la guaina ai bordi del raccordo; la guaina deve sorpassare la lunghezza del tubo capillare poiché essa sostituisce e serve a guidare il filo a
partire dai rulli.

- Ugello porta-contatto: utilizzare un tubo di contatto in alluminio SPECIALE corrispondente al diametro del filo.

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

%J{ Corrente (A) @ Filo (mm) @ Ugello (mm) Flusso (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 0.6/0.8 12 8-10
(é 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-200 1.0 15-16 12-15
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Traduzione delle istruzioni

originali

CARMIG-E AUTO

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA MIG / MAG

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

* Collegare il morsetto di massa sul connettore di raccordo positivo (+) o negativo (-) in funzione del tipo di filo utilizzato (di solito sul -).

SELEZIONE DEL MODO E IMPOSTAZIONI

N O—O—O

0.8 1.0
Alu(1.0/1.2)

@,

inductance

1- Premere il pulsante ‘ per selezionare il diametro e il materiale del filo di apporto utilizzato:

Selezionare il diametro del filo in base alle raccomandazioni della fonte di

alimentazione, in funzione dello spessore delle parti da saldare e del gas
utilizzato (vedere Tabella Ill, pagina 4).

0.6 Filo d’acciaio @ 0,6 mm
0.8 Filo d’acciaio @ 0,8 mm
1.0 Filo d’acciaio @ 1,0 mm
Alu (1.0/1.2) Filo di alluminio @ 1,0/1,2 mm

2- Regolare la tensione di saldatura :
Regolare la tensione di saldatura con la manopola (Il - 6) in base al lavoro da eseguire. Il valore di tensione impostato & indicato sullo schermo di

destra.

3- Impostare la velocita del filo :

Regolare la velocita di filettatura con la rotellina (Il - 7) per adattarla al lavoro. Il valore della velocita & indicato sullo schermo di destra.

4- Regolare l'induttanza :
Regolare il livello di induttanza con la rotella (Il - 8) sul generatore, valore relativo da -5 a +5. Piu basso ¢ il livello di induttanza, piu duro e direzio-
nale sara I'arco; piu alto ¢ il livello di induttanza, piu morbido sara I'arco, con poche proiezioni.

Selezionare la tensione di uscita e impostare la velocita del filo in base alle raccomandazioni della fonte di alimentazione, in funzione dello spessore

delle parti da saldare (vedere Tabella Ill, pagina 4).

PROTEZIONI E CONSIGLI

1 - Surriscaldamento :
Questa apparecchiatura & dotata di una ventilazione regolata dalla temperatura dell’apparecchio. Quando il dispositivo passa in protezione termica,
non rilascia piu corrente. Il LED arancione (lI-5) si accende finché la temperatura impostata non torna alla normalita.

» Lasciare le fessure del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria.

» Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura e durante la protezione termica per permetterne il raffreddamento.

2 - Sovracorrente (codice errore: PCO) :
Questa apparecchiatura & dotata di una misura di corrente primaria. In caso di sovracorrente, si accende il LED arancione (II-5). In questo caso, &
necessario spegnere il dispositivo, controllare I'lGBT e riavviarlo.

3 -P400:

Questa apparecchiatura & dotata di una protezione primaria contro le sovratensioni. In questo caso, il LED arancione (lI-5) lampeggia una volta al

secondo.

RULLI (B) IN OPZIONE

) Riferimento (x2)
Diametro
Acciaio Alluminio
2 0.6/0.8 042353 -
2 0.8/1.0 042360 042377
21.0/1.2 046849 040915
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CODICI ERRORE

La tabella seguente elenca i codici di errore che possono essere visualizzati.
Eseguire questi controlli e ispezioni prima di rivolgersi a un tecnico specializzato autorizzato.

Se I'utilizzatore deve aprire il suo prodotto, & obbligatorio staccare I'alimentazione scollegando la presa di corrente elettrica e
aspettare 2 minuti per sicurezza.

el Problemi Cause Soluzioni
errore
<> P400 Tensione di rete al di fuori della tolle-
Sovratensione primaria. ranza massima
UE1 E stata rilevata una bassa tensione Tensione di ingresso < 160 VV CA Far controllare I'impianto elettrico e la spina del pro-

sulla rete di distribuzione elettrica. dotto da un elettricista.

UE2 E Stat? r.lle\./ata un alta ter}smne sulla Tensione di ingresso > 270 V CA
rete di distribuzione elettrica.

E1
E2 Surriscaldamento del transistor
E4 | componenti del circuito potrebbero Controllare e sostituire, se necessario, i componenti
Nessun segnale nel circuito di essere danneggiati. del circuito di controllo della temperatura.
HE3 controllo della temperatura.
PCO Troppa corrente nell IGBT IGBT fuori servizio. Controllare 'lGBT e sostituirlo se necessario.
DBL Guasto del sistema - Contattare il proprio distributore

Se compare un codice di errore non elencato o se i problemi persistono, contattare il distributore.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI POSSIBILI CAUSE RIMEDI

Attendere che la luce si spenga prima di
riprendere la saldatura.

Rispettare il ciclo di lavoro e garantire
una buona ventilazione.

Sorpasso del ciclo di lavoro
L'indicatore di protezione si accende Temperatura ambiente superiore a 40°C
Entrate d’aria ostruite

Pulire il tubo di contatto o sostituirlo.

Dei residui ostruiscono il foro. Rimettere del prodotto anti-adesione.

o Il filo scivola nei rulli. Rimettere del prodotto anti-adesione.

Il flusso del filo di saldatura non & costante. — - - -

Uno dei rulli scivola Controllare il serraggio della vite del rullo.
s - Il cavo della torcia dev’essere il piu dritto
Il cavo della torcia & attorcigliato. e
possibile.

Il motore di traino non funziona. Freno della bobina o rullo troppo stretto. Allentare il freno e i rulli
Guaina guida filo sporca o danneggiata. Pulire o sostituire.

Traino del filo scadente. Chiavetta del perno dei rulli mancante Rimettere la chiavetta nella sua posizione
Freno della bobina troppo stretto. Allentare il freno.

. . Vedere il collegamento della spina e vedere se
Collegamento presa elettrica sbagliato. L )
la spina & correttamente alimentata.

Nessuna corrente o errata corrente di salda- . .
Controllare il morsetto di terra (collegamento e

tura. Collegamento messa a terra sbagliato. condizioni del morsetto).
Nessuna potenza. Controllare il pulsante della torcia.
Guaina filo schiacciata. Verificare la guaina e il corpo della torcia.
Bloccaggio del filo nella torcia. Sostituire o pulire.

Il filo si arrotola dopo i rulli. . - )
Nessun tubo capillare. Verificare la presenza del tubo capillare.

Velocita del filo troppo elevata. Ridurre la velocita di filo.
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Il cordone di saldatura & poroso.

Particelle di scintille importanti

Nessun gas all'uscita della torcia

CONDIZIONI DI GARANZIA

Traduzione delle istruzioni

CARMIG-E AUTO

Il flusso di gas & insufficiente.

Bombola gas vuota.

Qualita gas non sufficiente.
Circolazione d’aria o influenza del vento.

Condotto gas schiacciato.

Qualita filo scadente.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Il gas non & connesso

Tensione d’arco troppo bassa o troppo alta.

Presa di terra sbagliata.

Gas di protezione insufficiente.

Collegamento gas sbagliato

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Sostituirla.
Sostituirlo.

Evitare correnti d’aria, proteggere la zona di
saldatura.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.
Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Pulire il pezzo prima di saldare.

Verificare che il gas sia connesso all’entrata
del generatore.

Vedere parametri di saldatura.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piu vicino possibile alla zona da saldare

Regolare il flusso gas.
Verificare il collegamento delle entrate del gas

Verificare che I'elettrovalvola funzioni

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 allambiente (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

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

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z
instrukcjami zawartymi w niniejszej instrukcji.
W przypadku probleméw lub watpliwosci nalezy skonsultowa¢ sie z wykwalifikowang osoba, ktdra przeprowadzi instalacje w sposéb prawidtowy.

OTOCZENIE

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

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substanc;ji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zrgcych. 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 spowodowaé powazne obrazenia lub $mieré.

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

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy postepowa¢ zgodnie z ponizszymi instrukcjami bezpieczenstwa:

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

Nalezy uzywac¢ rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalnicza lub przytbice 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 przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronng.

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

© @ 68

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

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

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

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

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

Uwaga, spawanie w matych srodowiskach wymaga zdalnego monitorowania w celu zapewnienia bezpieczenstwa. Ponadto lutowanie niektorych
materiatdw zawierajgcych otéw, kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttusci¢
68 czesci.
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Butle muszg 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 moga by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢

pomieszczenie).
Transport urzgdzenia musi by¢ w petni bezpieczny : zamkniete butle z gazem oraz zamkniete Zzrédto spawalnicze. Musza by¢ one

W pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

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

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

Nalezy pamietaé, aby trzymaé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawa¢ butli pod cisnieniem.

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

spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Zastosowana instalacja elektryczna musi byé 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 zrédta 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 przewodoéw i palnikow nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Zwymiarowac¢
przekréj kabla w zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ 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.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

\:.
:?W spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.
Eal\

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktdcac dziatanie niektérych implantéw 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 zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pél elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

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

» ustawi¢ sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczaé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;

* nie pracowac obok zZrédfa pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.
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/\ Uzytkownicy rozrusznikdéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
d.., Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DO OCENY INSTALACJI | POWIERZCHNI DO 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 niektérych przypadkach te dziatania naprawcze mogg by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrodta pragdu 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 otaczajagcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujagce elementy:

a) obecno$¢ 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, ktéry nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalac;ji.

Ocena obszaru spawania

Oprécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zakiécen. Ocena emisji powinna obejmowac¢ pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomadc
potwierdzi¢ skutecznosé srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNYCH

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zakiécen 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¢ ciggtosc¢ 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 urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny byé 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 regulaciji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegélnosci wskazane jest, aby urzagdzenie 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 wzgledow bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przykfad na kadlubach statkow 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
uzytkownikdéw lub uszkodzenia innych urzgdzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potgczenie spawanej czesci z uziemieniem powinno by¢ wykonane
bezposrednio, ale w niektérych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potagczenie powinno byé 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 zakiéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie wolno uzywac kabli lub palnikéw do przesuwania zrodta prgdu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowe;j.
Nie nalezy umieszczaé zrédta zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i Zrodta prgdu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpulki drutu przed podniesieniem lub transportem zZrédta pradu spawania.
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INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrodto prgdu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chfodzenia zrédta prgdu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowa¢ 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 1P21, to znaczy :

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

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody

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.

Prady btgdzace podczas spawania mogg zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzi¢ sprzet i urzgdzenia elektryczne oraz
spowodowaé nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potgczenia spawalnicze musza 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, wézek i systemy podnoszace tak, aby
byly izolowane!

- Nie umieszczaé innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie itp. na zrédle spawalniczym, wézku lub systemach podnoszgcych,
chyba ze sg one izolowane !

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze umieszczac¢ na izolowanej powierzchni !

SERWISOWANIE / PORADY

» Odcig¢ zasilanie, odtaczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i

-

b 2 » Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobeg. Zalecana jest coroczna konserwacja. o

@ ie, ockq0za
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 sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.

» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrédfa 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 do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze zrédto
pradu jest odtaczone od sieci. Szeregowe lub rownolegte potaczenia zrédta pragdu sg zabronione. W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca
sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS
Urzadzenie to jest jednofazowg jednostkg spawalniczg do pétautomatycznego spawania «synergicznego» (MIG lub MAG). Regulacja jest reczna i

wspomagana przez siatke regulacyjng na produkcie. Jest zalecany do spawania stali, stali nierdzewnej i aluminium.

URZADZENIE DOSTARCZANE Z

A V

3m-® 0,8 mm

= v

3 m-16 mm? (16 mm?)

Akcesoria dostarczone z tym urzagdzeniem mogg byé uzywane wytgcznie z tym produktem.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

Urzadzenie dostarczane jest z gniazdkiem 16 A typu CEE7/7 i powinno by¢ uzywane wylgcznie na jednofazowej instalacji elektrycznej 230 V (50 -
60 Hz) na trzy kable w tym jeden neutralny uziemiony.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzgdzeniu. Sprawdz, czy zasilacz i jego zabez-
pieczenie (bezpiecznik i/lub wylgcznik automatyczny) sg zgodne z prgdem wymaganym do uzytkowania. W niektérych krajach moze by¢ konieczna
wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

* To urzagdzenie jest przeznaczone do pracy przy napieciu 230 V +15%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, gdy napiecie zasilania jest ponizej 185
Veff lub powyzej 265 Veff. (na wyswietlaczu pojawi sie kod usterki).

« Silnik jest uruchamiany przez nacisnigcie przetgcznika start/stop (I-9) do pozyciji I, a zatrzymywany przez obrécenie go do pozyc;ji O.

Uwaga ! Nigdy nie wytacza¢ zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z agregatow pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymagania :

- Napiecie musi by¢é zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacjg i o napieciu szczytowym ponizej 270 V,

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkéw, poniewaz wiele agregatéw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowa¢ uszkodzenie
sprzetu. 71
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UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przedtuzacze muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i odpowiednig sekcje do napiecia urzadzenia.
Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napigcie pradu wejsciowego OLEIES kab(li 4p5r:3diuzajacego
230V -1~ 2.5 mm?
OPIS SPRZETU (1)
1-  Gniazdo 36V AC dla podgrzewacza gazowego 8- Zacisk uziemienia (3 m)
2-  Wspornik na szpule 9- Przetgcznik ON / OFF
3- Podajnik drutu 10-  Europejskie standardy podtgczenia palnika
4-  Wspornik kablowy 11-  Miejsce przechowywania
5-  Uchwyt do palnika 12-  Kabel zasilania (2 m)
6- Wyswietlacz cyfrowy 13- Uchwyt na butelke (4 m?)

7- Ustawianie parametréw spawania

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (ll)

1-  Wskaznik napigcia 6- Ustawienia napiecia
2-  Wskaznik pradu 7- Regulacja predkosci podawania drutu
3- Wskaznik pradu i predkosci drutu 8- Dynamiczna regulacja tuku spawalniczego
4-  Wskaznik predkosci drutu 9- Przycisk wyboru $rednicy i materiatu drutu elektrodowego
5-  Wskaznik przegrzania/przecigzenia 10- Wskaznik $rednicy drutu i materiatu
MONTAZ SZPULI

a

- Zdjac¢ dysze (a) i rurke kontaktowg (b) z palnika MIG/MAG.

-

- Otworz pokrywe podajnika.
-- - Ustawi¢ szpule na jego podporze.
e - 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.
Ogolnie rzecz biorac, nie nalezy dokrecac zbyt mocno, poniewaz spowoduje to przegrzanie silnika.

tADOWANIE 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 mocujgce.
Dostarczane rolki sg rolkami z podwojnym rowkiem:

- stal @ 0,6/0,8

- Sprawdz oznaczenie na rolce, aby upewnic sie, ze rolki sg odpowiednie dla $rednicy drutu i mate-
riatu drutu (w przypadku drutu @ 0,8 uzyj rowka @ 0,8).

- Do ciecia stali i innych twardych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkami w ksztatcie litery V.

- Do drutéw aluminiowych i innych migkkich, stopowych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkiem w
ksztatcie litery U.

4 : widoczny napis na rolce (przyktad: & 0.8)
—» : wypustka do uzycia
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Aby zainstalowac¢ przewod wypetniajacy, nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretto do maksimum i opus¢ je.

- Wtozy¢ przewdd, nastepnie zamkna¢ beben silnika i dokreci¢ pokretto zgodnie ze wskazéwkami.
- Uruchom silnik za pomocg spustu 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 spowodowaé
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.

PODLACZENIE GAZU

- Zamontowac¢ odpowiedni regulator cisnienia na butli z gazem. Podtgcz go do stacji lutowniczej za pomoca dostarczonego weza. Umiesci¢ 2
zaciski, aby zapobiec wyciekom.

- Upewnij sie, ze butla gazowa jest dobrze przymocowana do fancucha.

- Wyregulowac przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujgcym sie na regulatorze cisnienia.

NB : w celu utatwienia regulacji predkosci przeptywu gazu uruchomi¢ rolki napedowe poprzez naci$niecie spustu palnika (poluzowa¢ pokretto po-
dajnika drutu, aby nie splata¢ drutu). Maksymalne ci$nienie gazu: 0.5 MPa (5 baréw).

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI/ STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Wybierz napiecie wyjsciowe i ustaw predkosc¢ podawania drutu zgodnie z zaleceniami podanymi w tabeli na urzgdzeniu, w zaleznosci od grubosci
spawanych elementow (lll).

Urzadzenie to moze spawac drut stalowy o $rednicy 0,6/0,8/1 mm.

Urzadzenie jest standardowo dostarczane z drutem stalowym @ 0,8 mm (rolka & 0,6/0,8). Tubka stykowa, rowek rolki,

ostona palnika sg zaprojektowane do tego zastosowania. Do spawania drutem o $rednicy 1,0 nalezy uzywac palnika nie dtuzszego niz 3 m. Rurke
stykowa i rolki bebna silnika nalezy wymieni¢ na model z rowkiem 1,0 (nr kat. 042360). W tym przypadku nalezy ustawi¢ go tak, aby widoczny byt
napis 1.0.

Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+CO2). Proporcje CO2 moga sie rézni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego gazu. W przypa-
dku spawania z uzyciem czystego CO2 do butli gazowej nalezy podigczy¢ podgrzewacz gazu (odniesienie 046511 dla wersji 230 V). Mozliwe jest
réwniez uzycie standardowego modutu podgrzewania (36 V), ktéry mozna podigczy¢ do gniazda zasilania 36 V znajdujacego sie w poblizu szpuli
drutu spawalniczego, za bocznymi drzwiczkami (I-1). Aby uzyska¢ informacje na temat specyficznych wymagan dotyczacych gazu, nalezy skon-
taktowac sie z dystrybutorem gazu. Szybko$¢ przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 12 L/ min w zaleznosci od $rodowiska.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Wybierz napiecie wyjsciowe i ustaw predkos¢ podawania drutu zgodnie z zaleceniami podanymi w tabeli na urzgdzeniu, w zaleznosci od grubosci
spawanych elementow (lll).

Urzadzenie to moze spawac drutem aluminiowym o $rednicy 1,0 i 1,2 mm.

Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu.
Przeptyw gazu z aluminium wynosi od 15 do 25 | / min, w zaleznosci od otoczenia 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 pomiedzy rolkami podajnika drutu a euroztgczem) nalezy stosowac tylko przy spawaniu stal/stal
nierdzewna (rys. Il).

- Przygotowanie palnika do aluminium wymaga szczegdlnej uwagi i ostroznosci. Posiada on powioke teflonowg w celu zmniejszenia tarcia. Nie
przecig¢ powtoki na krawedzi ztgczki, musi ona przekracza¢ dtugosci rurki kapilarnej, ktérg zastepuje i stuzy do prowadzenia drutu z rolek.

- Tuba stykowa: stosowac¢ aluminiowg rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgca srednicy przewodu.
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ZALECANE ZESTAWIENIA

¥ .

\a— Prad (A) @ Przewéd (mm) @ Dysza (mm) NEFZEND (e

Y (mm) (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 0.6/0.8 12 8-10
Q
<§( 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-200 1.0 15-16 12-15

POLAUTOMAT SPAWALNICZY MIG / MAG
PODLACZENIE | PORADY

* Podtgczy¢ zacisk uziemiajacy do gniazda bieguna dodatniego (+) lub ujemnego (-) w zaleznos$ci od rodzaju uzytego przewodu (zazwyczaj do -).

WYBOR TRYBU | USTAWIENIA

m/minqo O—O—O

0.6 0.8 1.0
Alu (1.0/1.2)

@,

inductance

1- Nacisnij przycisk . aby wybrac $rednice i materiat drutu elektrodowego:

0.6 Drut stalowy @ 0,6 mm

0.8 Drut stalowy @ 0,8 mm Dobierz srednice drutu zgodnie z Zzaleceniami podanymi na
zrodle prgdu, w zaleznosci od grubosci spawanych elementow i

1.0 Drut stalowy @ 1,0 mm uzywanego gazu (patrz Tabela Ill, strona 4).

Alu (1.0/1.2) Drut aluminiowy & 1,0/1,2 mm

2- Wyreguluj napigecie spawania:
Wyregulowaé napiecie spawania za pomocg pokretta (Il - 6) w zaleznos$ci od wykonywanej pracy. Warto$¢ zadana napiecia jest wyswietlana na
lewym wyswietlaczu.

3- Ustaw predkosé¢ gwintu :
Wyreguluj predko$¢ nici za pomocg pokretta (Il - 7), aby dostosowa¢ jg do wykonywanego zadania. Warto$¢ zadana predkosci jest wyswietlana na
prawym wyswietlaczu.

4- Wyreguluj indukcyjnosé¢:
Wyreguluj poziom indukcyjno$ci za pomocg pokretta (Il - 8) na zrédle, warto$¢ wzgledna od -5 do +5. Im nizszy poziom indukcyjnosci, tym twardszy
i bardziej kierunkowy bedzie tuk, im wyzszy poziom indukcyjnosci, tym gtadszy bedzie tuk z matg iloscig odpryskow.

Wybierz napiecie wyjsciowe i ustaw predkos¢ podawania drutu zgodnie z zaleceniami podanymi na Zrodle zasilania, w zaleznosci od grubosci
spawanych elementdw (patrz Tabela lll, strona 4).

OCHRONA | DORADZTWO

1 - Przegrzanie :

To urzadzenie jest wyposazone w wentylacje regulowang przez temperature urzadzenia. Gdy zatgcza sie ochrona termiczna, urzgdzenie przestaje
dostarczac¢ prad. Pomaranczowa dioda LED (1I-5) Swieci sig, dopdki ustawiona temperatura nie powrdci do normalnego poziomu.

» Pozostawi¢ wolne otwory wlotu i wylotu powietrza w urzadzeniu.

* Po spawaniu i podczas ochrony termicznej nalezy pozostawi¢ podtaczone urzadzenie w celu jego schiodzenia.

2 - Przetezenie (kod btedu: PCO) :
To urzadzenie jest wyposazone w pomiar prgdu pierwotnego. W przypadku wystgpienia przetezenia zapali si¢ pomaranczowa dioda LED (lI-5).
Jesli tak sie stanie, urzgdzenie nalezy wytgczy¢, sprawdzi¢ IGBT i ponownie uruchomié.
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To urzadzenie jest wyposazone w pierwotne zabezpieczenie przeciwprzepigciowe. W takim przypadku pomaranczowa dioda LED (l1-5) bedzie

migac raz na sekunde.

ROLKI (B) OPCJONALNIE

. Odnosnik (x2)
Srednica
Stal Aluminium
2 0.6/0.8 042353 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915
KODY BLEDOW

Ponizsza tabela zawiera liste kodéw btedéw, ktére moga sie pojawic.
Wykonaj te kontrole i inspekcje przed wezwaniem autoryzowanego technika.

W przypadku koniecznosci otwarcia produktu przez uzytkownika nalezy obowigzkowo odcigé zasilanie poprzez wyjecie wtyczki
elektrycznej i odczekac 2 minuty dla bezpieczenstwa.

Kody
blad Problemy
< .. | P400
Przepigcie pierwotne.
W sieci dystrybucji energii elektry-
EU1 - o .
cznej wykryto niskie napiecie.
W sieci dystrybucji energii elektry-
EU2 - . o
cznej wykryto wysokie napiecie.
E1
E2 Przegrzanie tranzystora
E4
Brak sygnatu w obwodzie kontroli
HE3
temperatury.
PCO | Zbytduzy prad w IGBT
DBL Awaria systemu

Przyczyny

Napigcie sieciowe poza maksymalng
tolerancjg

Napiecie wejsciowe < 160 V AC

Napiecie wejsciowe > 270 V AC

Elementy obwodu mogg zostaé
uszkodzone.

IGBT nie dziata.

Rozwiagzania

Instalacje elektryczng i wtyczke produktu nalezy
zleci¢ elektrykowi.

Nalezy sprawdzi¢ i w razie potrzeby wymienic ele-
menty obwodu kontroli temperatury.

Sprawdz IGBT i wymien w razie potrzeby.

- Skontaktuj sie z dystrybutorem

Jesli pojawi sie kod bledu niewymieniony na liscie lub problemy nie ustapia. nalezy skontaktowa¢ sie z dystrybutorem.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

DYSFUNKCJA

Kontrolka ochrony zapala sie

Predkos$¢ podawania drutu spawalniczego nie

jest stata.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Brak pradu lub niewtasciwy prad spawania.

PRZYCZYNY

Zbyt dtugi cykl pracy
Temperatura otoczenia powyzej 40°C
Przeptywy powietrza zablokowane

Zgarniacze zatykajgce otwor wentylacyjny

Drut $lizga sie na rolkach.

Jedna z rolek slizga sig.

Kabel palnika jest skrecony.

Hamulec szpuli drutu lub rolki sg zbyt mocno
Scisniete.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Brak wpustu na rolce

Zbyt mocno doci$niety hamulec szpuli.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Brak mocy.

ROZWIAZANIA

Poczekaj, az zgasnie Swiatto

wznowi¢ spawanie.

Przestrzeganie czynnika operacyjnego i
zapewnienie

dobra wentylacja.

Wyczys$¢ rurke stykowg lub wymien ja.
Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.

Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.
Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.

Kabel palnika powinien by¢ mozliwie prosty.

Poluzowaé¢ hamulec i rolki

Wyczysci¢ lub wymienic.

Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu
Zwolni¢ hamulec.

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

Sprawdzi¢ kabel uziemiajacy (stan podtacze-
nia oraz zacisku).

Wymienic¢ spust palnika.
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Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

CARMIG-E AUTO

Zablokowany przewdd za rolkami

Spoina spawalnicza jest porowata.

Znaczne iskrzenie czgstek statych.

Brak przeptywu gazu na koncowce palnika

WARUNKI GWARANCJI

Ostona prowadnicy drutu zmiazdzona.
Zacigcie drutu w palniku.
Brak rurki kapilarne;j.

Zbyt wysoka predkos$¢ drutu.
Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

Pusta butla gazowa.

Niezadowalajgca jakos¢ gazu.

Przeptyw powietrza lub wpltyw wiatru.

Dysza gazowa zabrudzona.

Staba jako$¢ drutu.

Zfa jako$¢ powierzchni do spawania (rdza itp.)

Gagz nie jest podtgczony

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Niedostateczny gaz ostonowy.

Nieprawidtowe podtaczenie gazu

Sprawdzi¢ ostone i palnik.
Wyczysci€ lub wymienic.

Sprawdzi¢ obecnos¢ tuby kapilarne;j.
Zmniejszy¢ predkos¢ drutu

Dostosowaé zakres przeptywu od 15 do 20 L/
min.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Wymieni€.

Wymienic.

Unika¢ przeciggéw, zabezpieczy¢ obszar
spawania.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Stosowaé odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Sprawdzi€, czy gaz jest podigczony do wejscia
zrodta pradu.

Patrz parametry spawania.

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

Wyregulowac przeptyw gazu.
Sprawdzi¢ podtgczenie wlotéw gazu

Sprawdzi¢ zawor elektromagnetyczny

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

Gwarancja nie obejmuje:

* Wszelkich innych uszkodzen powstatych w wyniku transportu.

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

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

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

- notatke z wyjasnieniem usterki.



Navod k obsluze . R "
Pteklad pavodniho navodu k pouziti CARMIG-E AUTO

BEZPECNOSTNi PREDPISY

VSEOBECNE POKYNY

ﬁ [[I:Dﬂ Pfed jakoukoli operaci je nutné si tento navod precist a porozumét mu.
Jakékoli upravy nebo udrzba, které nejsou uvedeny v pfiru¢ce, se nesmi provadét.

Vyrobce nenese odpovédnost za zranéni osob nebo materialni $kody zpusobené pouzitim, které neni v souladu s pokyny uvedenymi v této pfirucce.
V pripadé problém0 nebo dotazl ohledné spravného pouzivani tohoto pfistroje se obracejte na pFislusnym zpusobem kvalifikovany a vyskoleny
personal.

PRACOVNi PROSTREDI

Toto zafizeni se smi pouzivat pouze ke svafovani v mezich uvedenych na vyrobnim $titku a nebo v navodu. Bezpodmine¢né dodrzujte bezpec€nostni
pokyny. V pfipadé nespravného nebo nebezpecného pouziti nemize vyrobce nést odpovédnost.

PFi provozu, ale i pfi skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostfedi, které neobsahuje kyseliny, plyny a dalSi Ziravé latky. Totéz plati pro
jeho skladovani. Dbejte na dobrou ventilaci a dostate¢nou ochranu, pfip. odpovidajici vybaveni prostoru.

Rozsah provozovni teploty:
Pouziti pfi teplotach od -10 do +40 °C (+14 az +104 °F).
PFi pfepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).

Vlhkost vzduchu :
2> 50% do teploty 40°C (104°F).
> 90% do teploty 20°C (68°F).

Nadmorska vyska:
Do 1000mt (3280 stop)

OSOBNi OCHRANNE VYBAVENI

Pouzivani svafovaciho zafizeni mlze byt nebezpecné a muze zplsobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i smrtelna.

Svareni vystavuje osoby nebezpecnym zdrojum tepla, svételnému zareni z oblouku, elektromagnetickym polim (pozor na osoby s kardiostimulatorem),
riziku Urazu elektrickym proudem, hluku a vypartm plyn(..

Bezpodmineéné dodrzujte nasledujici bezpecnostni pokyny:

Abychom se ochranili pfed popaleninami a zafenim, je nutné nosit oble€eni bez leme, izolaéni, suché, nehoflavé a v dobrém stavu,
které pokryva celé télo.

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

Pouzivejte svafovaci ochranu a/nebo svarovaci kuklu s dostate¢nou urovni ochrany (lisi se podle aplikace). Pfi ¢isténi chrarite oci.
PFi téchto pracich nenoste kontaktni ocky.

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

Pouzijte sluchatka proti hluku, pokud proces svafovani dosahuje urovné hluku vy$Si nez povoleny limit (stejné tak pro kazdou osobu
Vv svarovaci zéné).

© @ 68

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

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

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

>

VYPARY A PLYNY

3 Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje Skodlivé plyny a vypary. Musi byt zajisténo dostate¢né vétrani, pro pfivod vzduchu.. Pokud
nedostaduje vétrani, pouzijte ochrannou dychaci kuklu s pfivodem vzduchu.
V pfipadé nejasnosti, zda dostauje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte naméfené emisni hodnoty Skodlivin s povolenymi
- limity.
Pozor: pfi svarovani v malych prostorach je nutno monitorovat praci v bezpe¢né vzdalenosti Svafovani kovl obsahujici olovo, kadmium, zinek, rtut
a berylium mudze byt $kodlivé. Odstrarite mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené ke svarovani.
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Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobfe vétranych prostorech. Méjte na paméti, ze plynové lahve smi byt pouze ve svislé poloze. Zajistéte
je proti pfevrhnuti Fadnym upevnénim kpojezdovému voziku.
Neprovadéjte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.

NEBEZPECi POZARU A VYBUCHU

% Chrarite dostatecné cely prostor svarovani. Bezpe¢nostni vzdalenost k hoflavym materialdm ¢ini minimainé 11 metra.

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

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

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

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

Brous$eni nesmi sméfovat ke zdroji svarfovaciho proudu nebo k hoflavym materialtiim.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

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

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

Lahev nesmi pfijit do kontaktu s plamenem, elektrickym obloukem, hofakem, svorkou nebo jakymikoli jinymi zdroji tepla nebo Zhaveni.
Udrzujte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svafovacich vedeni &i jinych elektrickych obvodd, a nikdy nesvafujte lahev pod tlakem.
PFi otevirani ventilu na tlakové lahvi odvratte obli¢ej od vyvodu plynu a zajistéte, Ze pouzivany plyn je vhodny pro svafovaci proces.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM
R e

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

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

PFed otevienim zdroje svarovaciho proudu jej odpojte od sité a pockejte 2 minuty, aby se vybily v§echny kondenzatory.

Nikdy se nedotykejte souc¢asné hofaku a zemnici svorky.

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

KLASIFIKACE PRISTROJE PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

Pristroje patfi tfidé A a nejsou uréeny k pouziti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka energie odebirana z verejné
sité, dodavajici nizké napéti. Pfi zajiStovani elektromagnetické kompatibility u pfistroju tfidy A mize v téchto oblastech dojit k
problémam, jak z ddvodu spojenych s vodic¢i, tak i k problémim z ddvodu vzniku rusivych signalu.

ELEKTROMAGNETICKE EMISE

Prichod elektrického proudu v nékterych vodivych ¢astech zplsobuje vznik lokalizovanych elektromagnetickych poli (EMF).

\:.
:?W Svarovaci proud zpusobuje elektromagnetickou poli v okoli svarfovaciho obvodu.
Eal\

Elektromagneticka pole (EMF) mohou narusit nékteré lékafské implantaty, napfiklad kardiostimulatory. Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna
opatreni vGéi nositelim téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pfi pouziti svareciho pfistroje.

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

+ umistéte se (trup a hlava) co nejdale od svafovaciho obvodu

* Dbejte na to, aby se Vam kabel induktoru nezamotal kolem téla

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

* Pripojte zpétny kabel k obrobku co nejblize svafovanému mistu;

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

* nesvarujte pfi pfenadeni zdroje svafovaciho proudu nebo podavace dratu

/\ Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafizenim bez souhlasu Iékare.
d.., Elektromagneticka pole mohou zpusobit Skody na zdravi, které nejsou dosud znamé.
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DOPORUCENI TYKAJICi SE POSOUZENi SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACOVISTE

OBECNA OPATRENI

Uzivatel odpovida za spravné pouzivani svarovaciho agregatu a spravny vybér materialu, v souladu s udaiji vyrobce. Pokud se objevi elektromagnetické
ruSeni, pak uzivatel, s pomoci vyrobce, odpovida za nalezeni spravného feSeni. V mnoha pfipadech postaci svarfovaci pracovisté fadné uzemnit. V
nékterych pfipadech bude nutné elektromagneticky odstinit svafovaci zdroj. Kazdopadné je nutné snizit uroven elektromagnetického ruseni na co

Posouzeni svarovaciho prostoru

PFed instalaci svarecky musi uzivatel zohlednit potencialni elektromagnetické problémy okoli Je tfeba vzit v Uvahu nasledujici skute¢nosti:
a) pfitomnost jinych napajecich, ovladacich, signalnich a telefonnich kabell nad, pod a v blizkosti obloukového svafovaciho zafizeni
b) rozhlasové a televizni pfijimace a vysilace

c) pocitace a jina Fidici zafizeni

d) kritické bezpecnostni vybaveni jako napf. bezpecnostni kontroly primyslového vybaveni

zdravi okolnich osob, napfiklad pouzivani kardiostimulator( nebo zafizeni proti hluchoté;

f) zafizeni pouzivané pro kalibraci nebo méreni

g) odolnost ostatnich material( v Zivotnim prostfedi

Uzivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouzivané v mistnosti byly kompatibilni. To si mize vyzadat dal$i ochranna opatfeni

h) Denni doba, ve které museji byt provadény svarecské prace.

Velikost prostoru, ktery je v téchto pfipadech zapotfebi brat v ivahu, zavisi na konstrukci budovy a ostatnich ¢innostech,které zde budou provozovany.
Okoli muze presahovat hranice zafizeni.

Posouzeni svarovaci instalace
Kromé posouzeni prostoru Ize k identifikaci a feSeni poruch pouzit posouzeni zafizeni pro obloukové svafovani. Posouzeni emisi by mélo zahrnovat
méfeni in situ, jak je uvedeno v ¢lanku 10 normy CISPR 11. U¢innost opatfeni na snizeni rizika Ize také potvrdit méfenim na misté.

DOPORUCENiI OHLEDNE METOD KE SNiZENi EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH
POLI

a. Verejna elektricka napajeci sit: Svafovaci agregat pro svarovani elektrickym obloukem musi byt pfipojen na vefejnou elektrickou napajeci sit
podle pokynd vyrobce. Pokud dojde k interferencim, mlze byt nutné pfijmout dal$i preventivni opatreni, jako je filtrovani vefejné napajeci sité. Je
vhodné zvazit stinéni napajeciho kabelu v kovové trubce nebo ekvivalentnim materialu u stacionarniho obloukového svafovaciho zafizeni. Je nutné
zajistit elektrickou kontinuitu stinéni po celé jeho délce. je tfeba zapojit odstinéni do zdroje svafovaciho proudu pro zajisténi dobrého elektrického
kontaktu mezi kovovou trubkou a krytem zdroje.

b. Udrzba zafizeni pro obloukové svarovani: Obloukové svafovaci zafizeni by mélo podléhat b&Zné udrzbé& podle doporugeni vyrobce. Pokud je
zafizeni v provozu, musi byt vSechna pfistupova dvitka uzaviena a krytky nalezité upevnény na svych mistech. Na zafizeni se nesmi provadét zadné
zmény s vyjimkou zmén a sefizeni uvedenych v pokynech vyrobce. Udrzba a sefizovani podle doporugeni vyrobce se tyka zejména drahy oblouku
a prvku pro jeho stabilizaci.

c. Svarovaci kabely : PouZzit co nejkratSi svafovaci kabely a vést kabely pohromadé u podlahy.

d. Rovnopotencialni spojeni : vSechny kovové dily svafovaciho pracovisté by mély byt pospojovany. Presto i v takovém pfipadé existuje nebezpeci
urazu elektrickym proudem, pokud se dotkneme soucasné elektrody a kovového dilce. UZivatel musi byt izolovan od kovovych predmétu.

e. Zemnéni svafovaného dilu: Pokud neni svafovany dil pfipojen k zemi kv(li elektrické bezpeénosti nebo z dlivodu jeho rozmérd a umisténi, coz
je napfiklad pfipad trupl lodi nebo ocelovych konstrukci budov, maze v nékterych pfipadech a nikoli vzdy pfipojeni dilu k zemi snizit emise.. Je nutné
dbat na to, aby se zabranilo uzemnéni dild, které by mohlo zvysit riziko zranéni pro uzivatele nebo poskodit jina elektricka zafizeni. «Pokud je to
nutné, mélo by byt pfipojeni svafovaného dilu k zemi provedeno pfimo, ale v nékterych zemich, které tuto pfimou konektivitu neumoznuji, by mélo byt
pfipojeni provedeno pomoci vhodného kondenzatoru vybraného podle narodnich predpisu.

f. Ochrana a stinéni : Selektivni ochrana a stinéni ostatnich kabell a zafizeni v okoli mize omezit problémy s rusenim. V pfipadech specifickych
aplikaci Ize odstinit celé svafovaci sestavy.

DOPRAVA A TRANZIT SVAROVACIHO ZDROJE

PFi pfesunu nikdy nevlecte pfistroj uchopenim za hofak nebo kabely. Pfistroj smi byt transportovan pouze ve svislé poloze.
Netransportujte zafizeni nad osobami nebo vécmi.

Pokud jsou ke svarfovacimu agregatu pfipojeny plynové lahve, nesmite s nim za zadnych okolnosti pohybovat. Bezpodmine¢né dodrzujte pokyny
prisluSnych platnych smérnic pro pfepravu svafovacich zafizeni a plynovych lahvi.
PFed pfesunem pfistroje je vhodné odmontovat svarovaci drat.

INSTALACE, UMISTENI

* Pristroj stavte na podklad s naklonem do maximalniho tuhlu 10°.

* Dbejte na dostate¢ny prostor kolem svarfovaciho zdroje pro dobré vétrani a pfistup k ovliadacim prvkam.

* Nepouzivejte zafizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové ¢astecky, které by mohly byt vodivé.
« Chranite pfistroj pfed destém a pfimym slunecnim zafenim.

« Zafizeni ma stupen kryti IP21, coz znamena, Ze :

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

- je chranén proti svisle stfikajici vodé

Vedeni napdjeni, svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofak( a svazky propojovacich hadic UpIné odvirite.
Vyrobce neruci za zranéni nebo vécné Skody zpusobené neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

Bludné svafovaci proudy mohou po$kodit ochranné vodice, pFistroje a elektricka zafizeni, zpusobit pfehfivani soucasti a nasledné
vyvolat pozar.
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- Vzdy pamatuijte na pevné upevnéni v§ech vodi¢l svarovaciho proudu a jejich pravidelnou kontrolu!

- Pamatujte na elektricky spravné a pevné pfipojeni obrobku!

- V8echny elektricky vodivé souéasti proudového zdroje, jako jsou kryty, voziky, jefabové ramy apod. instalujte,upevnéte nebo zavéste tak, aby byly
elektricky izolované!

- Nepokladejte na proudové zdroje, voziky, jefabové ramy apod. elektrické provozni prostfedky, jako jsouvrtacky, uhlové brusky apod., bez elektrické
izolace!

- Svarovaci hofaky nebo drzaky elektrod vzdy odkladejte na izolovany povrch, pokud je nepouzivate. !

UDRZBA / POKYNY

* Vypnéte zafizeni, odpojte je od napajeci sité a vyckejte 2 minuty pfed zahajenim prace na zdroji. V zafizeni je velmi vysoké
napéti, které je nebezpecné.

} e 2 + Udrzbu a opravy smi provadét pouze kvalifikovany personal. Doporugujeme provadét roéni tdrzbu.
@

» Pravidelné sundavejte kryt a vyfoukavejte prach.. Vyuzijte pfilezitosti a nechte zkontrolovat elektrické spoje pomoci izolovaného nastroje
kvalifikovanym personalem.

» Pravidelné kontrolujte stav sitového pfipojovaciho vedeni. Je-li poSkozeno, musi byt vyménéno vyrobcem, jeho servisem nebo kvalifikovanou
osobou, aby se zamezilo vzniku ohrozeni.

» Neuzavirejte ventilacni otvory zafizeni, musi byt zajiSténa cirkulace vzduchu.

» Nepouzivejte pristroj pro ¢isténi trubek, nabijeni akumulatort nebo rozbéh motor(.

MONTAZ - POUZITi VYROBKU

Instalaci smi provadét pouze zkuSeny personal povéfeny vyrobcem. Béhem instalace se ujistéte, Ze je generator odpojen od sité. Sériové nebo
paralelni zapojeni generator( je zakazano. Pro dosazeni optimalniho nastaveni vyrobku se doporucuje pouzivat svarovaci kabely dodané s pristrojem.

POPIS

Toto zafizeni je jednofazovy svareci stroj pro poloautomatické svafovani ,synergické® (MIG nebo MAG). Nastaveni je ruéni a asistované mfizkou pro
nastaveni, ktera je soucasti vyrobku. Je doporu¢eno pro svarovani oceli, nerezové oceli a hliniku.

SOUCASTi DODAVKY

A Vv

3m-®0.8mm

= v

3 m-16 mm?

PFisluSenstvi dodané s timto zafizenim musi byt pouzivano pouze s timto vyrobkem.

NAPAJECIi ZDROJ

PFistroj je vybaven zastrékou 16A s ochrannym zemnicim kontaktem (typu EEC7/7), ktera se pfipojuje k jednofazové zasuvce 230V (50-60Hz) s
uzemnénim.

Proudovy odbér (I1eff) pfi maximalnim vykonu je uveden na typovém §titku stroje. Zkontrolujte, zda je napajeni a jeho ochrana (pojistka a nebo
jisti¢) kompatibilni s proudem potfebnym k pouziti. V nékterych zemich je tfeba pouzit jiny typ zastréky, pfi kterych je zajisténo, Ze pfistroj bude
fungovat i pfi maximalnim zatizeni.

Toto zafizeni je navrzeno pro provoz pfi elektrickém napéti 230 V +15%. Pfejde do ochrany, pokud je napéti napajeni nizsi nez 160 Vef nebo vyssi
nez 270 Vef. (na displeji se zobrazi chybovy kéd).

Zacatek provozu se provadi stisknutim vypina¢e zapnuto / vypnuto (I-9) na pozici |, naopak zastaveni se provadi oto¢enim na pozici O.

Pozor! Nikdy neprerusujte napajeni pfi zatizeni svarovaciho zdroje.

PRIPOJENi NA GENERATOR

Tento svafovaci agregat je mozno napdjet ze stfidavého generatoru s regulovatelnym vystupnim napétim, za pfedpokladu, ze:
Napéti musi byt stfidavé, nastavené podle specifikace a s vrcholovym napétim niz§im nez 270 V.

- Frekvence se pohybuje v rozmezi od 50 do 60Hz

Generatory s jinymi vykonnostnimi a provoznimi parametry mohou stroj poskodit a tedy nejsou pro jeho provoz vhodné.

POUZIiTi PRODLUZOVACIHO KABELU

Prodluzovaci kabel musi mit velikost a priifez v souladu s napétim zafizeni.
Pouzit prodluzovaci kabel v souladu s pokyny narodnich norem.

Napéti napajeni Délka a prurfez prodluzovaciho kabelu (<45m)

230V -1~ 2.5 mm?
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1-  Zasuvky 36V DC pro zafizeni ohfati plynu 8- Zemni svorka (3 m)

2-  Drzak civky

3- Motorovy navijak

4-  Drzak kabell

5- Drzak hofaku

6- Digitalni displej

7- Nastaveni svarovacich parametrt

9- Prepina¢ ZAP-VYP

10- Pfipojka hofakti EURO.
11-  UloZna zéna

12-  Napajeci kabel (2 m)
13- Drzéak na lahve (4 m®)

INTERFACE HOMME-MACHINE (1)

1-  Zobrazeni napéti

2-  Kontrolka proudu

3- Zobrazeni proudu a rychlosti dratu
4-  Kontrolka rychlosti dratu

5- Ukazatel prehrati/pfetizeni

INSTALACE CiVKY

- Pro ocelové a jiné tvrdé draty pouZivejte kladky s V-draZkami.
- Pouzivejte kladky s U drazkou pro hlinikové draty a jiné mékké slitinoveé draty.

<§ : viditelny napis na kladce (pfiklad: @ 0.8)
—» : drazka k pouziti

Zkontrolujte oznaceni na valci, abyste ovéfili, ze valce jsou vhodné pro primér dratu a material
H:H dratu (pro drat @ 0,8 pouzijte drazku @ 0,8).

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

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

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

6- Nastaveni napéti

7- Nastaveni rychlosti dratu
8- Dynamické nastaveni svarovaciho oblouku
9- Tlacitko pro vybér primeéru a materialu pfidavného dratu

10-  Indikator priméru a materialu pfidavného dratu

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

- Otevrete poklop navijaku.

- Umistéte civku na jeji podpéru.

- V8imnéte si hnaciho koliku (c) na stojanu civky. Chcete-li namontovat civku o prdméru
200 mm, utdhnéte plastovy drzak civky (a) na maximum.

- Nastavte brzdové kolecko (b) tak, aby setrva¢nost civky zabranila zamotani dratu pfi zas-
taveni svaru. VSeobecné ji pfili§ neutahujte, to by mohlo zpusobit pfehfati motoru.

Pfi vyméné kladek postupujte nasledovné:

- Uvolnéte knoflik (a) na maximum a spustte jej.

- Odjistéte valecky vysSroubovanim upevriovacich Sroubt (b).

- Nasadte vhodné motorové kladky pro danou aplikaci a utahnéte upevrnovaci Srouby.
Dodavané kladky jsou dvoudrazkové:

ocel @ 0,6/0,8

P¥i instalaci dratu postupujte nasledovné:

- Uvolnéte knoflik na maximum a spustte jej.

- Vlozte drat, zavrete civku motoru a utahnéte knoflik podle pokyna.
Spustit motor pomoci spousté na horaku.
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TABULKA URAZU SPOJENYCH S POHYBLIVYMI SOUCASTKAMI

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

% *Dbejte na to, aby kryty krytu nebo ochranné kryty zistaly béhem provozu zaviené!
*P¥i navlékani plniciho dratu nebo vyméné civky plniciho dratu nepouZivejte rukavice.

PRIPOJENIi PLYNU

- Spravny regulator tlaku namontujte na plynovou lahev. Pouzijte plynovou hadici dodavanou se zafizenim. Nasadte 2 upevriovaci svorky, aby
nedochazelo k unikam.

Zajistit spravné upevnéni lahve s plynem pfi dodrzeni uchyceni fetézu.

- Nastavte pritok plynu nastavovacim kole¢kem na redukénim ventilu.

POZN: pro usnadnéni nastaveni pratoku plynu aktivujte kladky motoru stisknutim spousté horaku (uvolnéte knoflik motoru podavace, aby nedoslo k
pretazeni dratu). Maximalni tlak plynu : 0.5 MPa (5 bars).

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI OCELI/ NEREZI (REZIM MAG)

Vlyberte vystupni napéti a nastavte rychlost dratu podle doporuéeni uvedenych v tabulce na zafizeni, v zavislosti na tloustce svarovanych dilG (111).
Toto zafizeni mlze svarovat ocelovy drat o priméru 0,6/0,8/1 mm.

Zafizeni je dodano z vyroby pro praci s ocelovym dratem o priméru 0,8 mm (valec @ 0,6/0,8). Kontaktni trubice, drazka kladky,

a plasté horaku jsou urceny pro tuto aplikaci. Pro svafovani dratu o priméru 1,0 mm pouzijte hofak, jehoz délka nepresahuje 3 m. Je nutné vymeénit
kontaktni trubici a valeCky motododavace za model s drazkou 1,0 (ref. 042360). V tomto pfipadé jej umistéte tak, abyste vidéli oznaceni 1.0.
Svarovani ocele a nerezové ocele vyzaduje specifickou plynnou smés (Ar + CO2). Mnozstvi CO2 se liSi podle aplikace. Pfi svafovani s Cistym CO2
je nutné pfipaojit zafizeni pro pfedehfev plynu na lahev s plynem (referencni Cislo 046511 pro verzi 230V). Je také mozné pouzit standardni modul
pro predehiev (36V), ktery mlze byt pfipojen k napajeci zasuvce 36V umisténé v blizkosti civky svarfovaciho dratu, za bo¢nimi dvefmi (I-1). Zepte-
jte se svého prodejce plynu na doporuceni o potfebném plynu. Spravné pratoc¢né mnozstvi plynu u oceli ¢ini 8 az 12 I/min. vzdy podle prostiedi.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI HLINIKU (REZIM MIG)

Vyberte vystupni napéti a nastavte rychlost dratu podle doporuceni uvedenych v tabulce na zafizeni, v zavislosti na tloustce svarovanych dili (1l1).
Toto zafizeni mize svarovat hlinikovy drat o priméru 1,0 a 1,2 mm.

Pouziti na hlinik vyzaduje specialni Cisty argonovy plyn (Ar). Pfi vybéru plynu pozadejte o radu distributora plynu. Spravné prito¢né mnozstvi plynu
u oceli €ini 15 az 25 I/min. vzdy podle prostfedi a svareci metody.

Rozdily mezi ocelovymi a hlinikovymi aplikacemi jsou nasledujici:

- Pouzivejte specialni kladky pro svafovani hliniku.

- Nastavit minimalni tlak na pfitlacné valeCky motododavace, aby nedoslo k zmackani dratu.

- Pouzivejte kapilarni trubici (ur€enou pro vedeni dratu mezi kladkami motodavkovace a EURO konektorem) pouze pro svarovani oceli/nerezové
oceli (obr.“ II).

- Pfiprava hlinikové hofaku vyzaduje zvlastni pozornost.. Tento hofak ma teflonovou vnitfni viozku, ktera snizuje tfeni v hofaku. Neporezavejte
ochrannou hadici na okraji spojky, méla by pfesahovat délku kapilarni trubice, kterou nahrazuje, a slouzi k vedeni dratu od kladek

- Kontaktni trubka : pouzijte hlinikovou kontaktni trubicku SPECIAL odpovidajici priméru dratu.

DOPORUCENE KOMBINACE

% Proud (A) @ drat (mm) @ Trysky (mm) Pratok (I/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 0.6/0.8 12 8-10
(é 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-200 1.0 15-16 12-15
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POLOAUTOMATICKE SVAROVANI MIG/MAG

PRIPOJENI A POKYNY
* Pripojte zemni svorku na konektor kladného (+) nebo zaporného (-) pfipojeni v zavislosti na typu pouzitého dratu (obecné na -).

VOLBA REZIMU A NASTAVENI

0.8 1.0
Alu(1.0/1.2)

@,

inductance

Stisknéte tlacitko ’ pro vybér praiméru a materialu pouzitého pfidavného dratu :

0.6 Ocelovy drat @ 0,6 mm
0.8 Ocelovy drat @ 0,8 mm
1.0 Ocelovy drat @ 1,0 mm
Alu (1.0/1.2) Hlinikovy drat @ 1,0/1,2 mm

Nastavit svarovaci napéti :
Nastavit svafovaci napéti pomoci kolecka (Il - 6) v zavislosti na provadéné praci. Hodnota napéti je zobrazena na levém displeji.

Nastavit rychlost dratu :
Nastavit rychlost dratu pomoci kolecka (Il - 7) v zavislosti na provadéné praci. Nastavena rychlost se zobrazi na pravém displeji.

Nastavit indukénost : 5
Nastavit uroven indukénosti pomoci kolecka (Il - 8) umisténého na generatoru, s relativni hodnotou od -5 do +5. Cim menSi je indukénost, tim tvrdsi
je oblouk. Naopak ¢im vétsi je indukénost, tim mékcei bude oblouk pfi svarovani.

Vyberte prumér dratu podle doporuceni uvedenych na generatoru v
zavislosti na tloustce svarovanych dilt a pouZitém plynu (viz tabulka Ill,
strana 4).

Vlyberte vystupni napéti a nastavte rychlost dratu podle doporuéeni uvedenych na generatoru v zavislosti na tloustce svarovanych dilu (viz tabulka

I, strana 4).

OCHRANY A RADY

1 - Pfehrati :

Toto zafizeni je vybaveno ventilaci regulovanou podle teploty pfistroje. Kdyz pfistroj pfejde do tepelné ochrany, jiz nevyprodukuje zadny proud.
Oranzova kontrolka LED (lI-5) sviti, dokud se nastavena teplota nevrati do normalu.

*Nechte praduchy zafizeni volné pro vstup a vystup vzduchu.
*Nechte zafizeni pfipojené po svarovani a béhem tepelné ochrany, aby se umoznilo chlazeni.

2 - Nadmérny proud (kéd chyby: PCO) :
Toto zafizeni je vybaveno méfenim proudu na primarni strané. V pfipadé pretizeni se rozsviti oranzova LED (lI-5). Pokud k tomu dojde, je tfeba

zafizeni vypnout, zkontrolovat IGBT a znovu spustit.

3 -P400:

Toto zafizeni je vybaveno ochranou proti pfepéti na primarni strané. V takovém pfipadé bude oranzova LED (lI-5) blikat 1krat za sekundu.

VALECKY (B) VOLITELNE

Reference (x2)
Primeér
Ocel Hlinik
2 0.6/0.8 042353 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915
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CHYBOVE KODY

Nasledujici tabulka uvadi seznam chybovych kodu, které se mohou objevit.
Provedte tyto kontroly a ovéreni, nez zavolate kvalifikovaného specialistu.

i'f Pokud uzivatel potfebuje vyrobek otevfit, musi povinné odpojit napajeni vytazenim zastréky ze zasuvky a z bezpe¢nostnich divodu

pockat 2 minuty.

Chyboveé
kody Problemy
chyba
< _.» | P400
Pfepéti na primarni strané
Bylo zjisténo nizké napéti v elektrické
UE1 PP,
distribuéni siti.
Bylo zjisténo vysoké napéti v elektric-
UE2 D g s o e
ké distribucni siti.
E1
E2 Prehrati tranzistoru
E4
HE3 Zadny signal v obvodu pro fizeni
teploty.
PCO P¥ili§ velky proud v IGBT.

DBL Porucha systému

PFiciny Reseni

Napéti v siti mimo maximaini tole-
ranci

Nechte zkontrolovat elektrickou instalaci a zasuvku

Vstupni napéti < 160 V AC

Vstupni napéti > 270 V AC

Komponenty obvodu mohou byt
poskozené.

IGBT mimo provoz.

produktu elektrikafem.

Zkontrolujte a v pfipadé potfeby vyménte kompo-
nenty obvodu pro fizeni teploty.

Zkontrolujte IGBT, v pfipadé potfeby jej vymérite.

- Kontaktujte svého distributora.

Pokud se objevi neregistrovany chybovy kéd nebo pokud problémy pretrvavaji, kontaktujte svého distributora

PROBLEMY, PRICINY, RESENI

ZAVADY

Rozsviti se indikator ochrany

Rychlost podavani dratu neni konstantni.

Motor odvijeni nefunguje.

Spatny posuv dratu.

Zadny proud nebo $patny svarovaci proud.

Drat se zadrhava po kladkach.

Svarovaci Sev je porézni.

PRICINY

Prekro€eni pracovniho cyklu
Okolni teplota nad 40 °C
Ucpané privody vzduchu

Kontaktni trubicka je ucpana.

Drat prokluzuje v posuvu.

Jedna z kladek prokluzuje.

Kabel hofaku je zkrouceny.

Brzda civky nebo valec jsou pfili§ utazené.
Spinava nebo pogkozena voditova hadice.
Chybéjici Cep na ose kladek.

Brzda civky je pfili§ utazena.

Spatné pFipojeni sitové zastreky.

Spatné piipojeni zemnéni.

Zadny vykon.

Zlomena vodicova hadice.

Drat zablokovany v hofaku.

Zadna kapilarni $picka.

PFili§ vysoka rychlost dratu.

Pratok plynu je nedostatecny.

Plynova lahev je prazdna.
Neuspokojiva kvalita plynu.
Cirkulace vzduchu nebo vliv vétru.
Plynova tryska je pfili§ zanesena.
Spatna kvalita dratu.

Spatna kvalita svafovaného povrchu (rez atd.)

Plyn neni pfipojen

RESENI
Pockejte na zhasnuti kontrolky,
abyste pokracovali ve svafovani.

Respektujte pracovni cyklus a
zajistéte dobrou ventilaci.

Vycistéte kontaktni trubici nebo ji vyménte.
Prfidejte antiadhezivni produkt.

Pridejte antiadhezivni produkt.
ZKkontrolujte utaZeni Sroubu civky.
Kabel hofaku by mél byt co nejrovnéjsi.
Uvolnéte brzdu a kladky.

Vycistéte nebo vymérite.

Znovu umistéte kli¢ do jeho pouzdra
Uvolnéte brzdu.

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

Zkontrolujte uzemnovaci kabel (pfipojeni a
stav svorky).

Zkontrolujte spoust’ hofaku.
Zkontrolujte hadici a télo hofaku.
Vyménte nebo vycistéte.

Zkontrolujte pfitomnost kapilarni Spicky.
Snizit rychlost dratu.

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

Vymeénite ji.

Vyméiite ho.

Zabrarnite priivanu, chrarite oblast svarovani.
Vycistéte trysku nebo ji vymérite.

Pouzijte drat vhodny pro svafovani MIG-MAG.
Vycistéte obrobek pfed svafovanim

Zkontrolujte, zda je plyn pfipojen ke vstupu
generatoru.
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Napéti oblouku je pfili§ nizké nebo pfilis

vysoké. Zkontrolujte svafovaci parametry.

ZKkontrolujte a umistéte uzemnovaci svorku co
nejblize svafované oblasti.

PFilis velké jiskry. Spatné uzemnén.

Nedostate¢na plynova ochrana. Upravte pratok plynu.
- . Zkontrolujte pfipojeni pfivodl plynu
Na vystupu hofaku neni zadny plyn Spatné pfipojeni plynu - - -
Zkontrolujte, zda elektroventil funguje
ZARUKA

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

Zaruka se nevztahuje na :

» Poskozeni pfi transportu.

* Opotrebitelné dily (napf. distanéni podlozky, : kabely, svorky, atd...).

* PoSkozeni neodbornym pouzitim (pad, tvrdy naraz, neautorizovana oprava...).
* Poruchy v zavislosti s prostfedim (znecisténi, rez, prach...).

V pfipadé poruchy zaSlete prosim aparat zpét k vaSemu dodavateli a pfilozte:
- kupni doklad (faktura, atd....)
- podrobny popis poruchy
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Pieces de rechange

CARMIG-E AUTO

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

4
5

—®

—®

gy
P
5=
1 Prise de réchauffeur de gaz / GAS Heating Socket 53436
2 | Porte-fusible / Fuse Holder 53348
3 | Support de bobine de fil / Wire Reel Support 71608 + 56056
4 | Support de torche / Torch support B31715
5 | Poignées / Handles 56047
6 | Cable de masse / Earth cable B3186
7 | Interrupteur I/O / 1/O switch 53546
8 | Moto-dévidoir / Wire feeder 53409
9 | Carte d’affichage / Display PCBA B4190
10 | Transformateur auxiliaire / Auxiliary Transformer B2031
11 | Roues avant/ Front wheels 71361
12 | Support de cable arriere / Rear Cable Support B31717
13 | Electrovanne / Solenoid valve 71542 + 71702 + 71703
14 | Céble d’alimentation / Power Cable 2m 21480
15 | Ventilateur / Fan C16550
16 | Carte principale / Main circuit board B4191
17 | Roue diamétre 200mm / 200mm diameter wheels 71375




CARMIG-E AUTO

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANNEKTPUYECKAA CXEMA /

ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

Schéma électrique

Transformer
B2031
AC36V socket
C21355
Power Switch
C51529 Fuse(10A)
1
— |
+ C51382
' T Solenoid Gas
|||||||| Motor for wire valve DC24V
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C51096 C16550
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Spécifications
Techniques

CARMIG-E AUTO

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKHUE CMNMEUNPUKALIUN /| TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

CARMIG-E AUTO
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 / Nimero de fases / Konuuectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase 1
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaHutens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile 16A
disgiuntore
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacién efectiva méxima / Maximale Heff 16A
effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacién maxima / Maximale voedingsstroom / Corrente Hmax 83A
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% 25 mm?
zione / Odcinek przewodu zasilajacego ’
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte 6.4 KW
vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej ’
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 176 W
Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méx / Rendement bij 12max / Efficienza a [2max / Sprawno$¢ przy 12max 80 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a A 06
12max / Wspétczynnik mocy przy [2max ’
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 o
/ 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 20A
saldatura / Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HoMiHanbHbI# BbIXOAHOI TOK /
. . L ) 12 20> 200A
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe BbIXOAHbIE HANPSKEHUS U2 1524V
| Tensién de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 15%
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 % 120A
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 % 90A
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maxi- Acier / Steel 0.6->1.0mm
maler Durchmesser des Schweiffiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / MuHManbHbiit v
MaKcumarnbHbI AnameTp npucagoyHoit nposonoku / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro Aluminium 1.0 1.2mm
minimo e massimo del filo d'apporto
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeaunHenms ropenku / Aansluiting toorts / Connettori Euro
della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun porvka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo B
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / Ckopoctb asuratens / Snelheid motor / Velocita del motore 2> 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 Schweiffiilldrahtspule / Didametro
maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbIit AnameTp npoBonoyHoi 606uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della @300 mm
bobina d’apporto
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweiffiilldrahtspule / Peso maximo
de la bobina de alambre / MakcumanbHbIi Bec nposonoyHoit 606uHel / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo 18 kg
d'apporto
Pression maximale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion méaxima del gas / MakcumansHoe faBneue rasa /
. ) ’ 0.5 MPa (5 bar)
Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas Temnepatypa / A40°C > +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temneparypa xpaHerus / Bewaartemperatuur / 20°C > +55°C
Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awmTbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse E
omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps (OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(LxIxh) 77 x79 x 47 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 30 kg
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*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, larc s'éteint et e témoin | s'allume. Laissez 'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. 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 a 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 welding power source describes an external drooping characteristic. The power supply shows a flat output
patter.. 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. Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die hat eine flache Kennlini istik. 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 (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorl se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano. En algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u anst 10-MMHYTHOTO Uykna. Mpu WHTEHCMBHOM ucnonb3aosaHm (> MB%) MoxeT
BKTIOUATLCA TNNIOBaA 3alWTa. B STOM Cryuae Ayra NoracHeT n 3arOpUTCR UHAMKATOP | . OCTaBbTe annapat MOAKTIOHEHHbIM K
TUTaHMIO, 4TOBLI OH OCTbIN 710 MONHO/ OTMeHbI 3alLWTLl. Annapat UKy Ha BbIXofE. VICTOUHUK Toka
nmeet TMna «nnockas xap B HekoTopbix cTpaxax U0 HasbiBaetes 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 i ) 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.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende ei heeft een viakke uif iek. 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)
Ia protezione termica pud attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne

fino all’ della pt i La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo piatto. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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Pictogrammes
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SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. Bl 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 nepe ucrionbsosanven. B Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. M Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

(4]

& Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cumsonbi, ncnons3aytowmecs B MHCTpYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale I Symbol ulotki

@ Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B 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# npeobpasosaTtersl, BbifatoLyil NOCTOSHHbINA TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Iall Fonte de energia da tecnologia do
inversor que fornece uma corrente continua. I8 Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

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 I Soldagem MIG / MAG IEH Spawanie 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 NOBbILIEHHBIM PUCKOM Yiapa TOKOM. B 3ToM criyyae UCTOUHIK TOKA He AOIIKEH HaXOAUTLCS B TOM Xe
camom nomeLyenuy. 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. Hl Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. I8 Nadaje si¢ do
spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédio pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom IES Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi cBapourblit Tox M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo I Staty prad spawania.

& Tension assignée & vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio I HomuHansHoe Hanpsixerme xonoctoro xona KM Nullastspan-

w ning Il Tensione nominale a vuoto M Znamionowe napigcie prézniowe
@ Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). EX Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). B Einschaltdauer: 10
X(40°C) min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. Bl Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). B NB% cornacko Hopme EN 60974-1 (10 MunyT — 40°C).
Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Illl Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). ¥ Cykl pracy zgodny z norma,
EN60974-1 (10 minut - 40 ° C)
@ Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiRstrom B Corriente de soldadura conven-
12 cional correspondiente. ¥ CooTeeTcTBytoWMIn HOMUHANBHBIN cBapouHbii Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Hll Corrente di saldatura convenzionale.
Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A I Ampéres Bl Amperes B Ampere B Amperios I Avneps! [ Ampére Il Amper
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung B8 Tensiones convencio-
U2 nales en cargas correspondientes. Y HomnHanbHble HanpsbkeHus npu cooteTcTBytowx Harpy3skax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondenti L Ampery
\% I Volt B Volt B3 Volt B Voltio ¥ Bonst K Volt I Volt M Wolt
Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B Hercios [ Mepy, [ Hertz Il Hertz M Herc

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 uiv 60y B Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz
Alimentagao monofasica 50/60Hz M Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz.

U1

& Tension assignée d'alimentation BN Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe HanpsixeH1e nuTaHuns
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d’alimentazione 8 Napigcie znamionowe zasilania.

11max

& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) B Maximum rated power supply current (effective value). Bl Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz).  MakcumanbHbin ceTeBo Tok (apdekTusHoe 3HaveHne) KM Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo) I Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

|1eff

& Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. Bl Maximaler effektiver Versorgungsstrom IES Corriente de alimentacion eléctrica
méaxima. ¥ MakcumanbHbir addextveHblit ceTesoin Tox B Maximale effectieve voedingsstroom Ell Corrente effettivo massimo di alimentazione M Maksymalny skuteczny
prad zasilania

g

I Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BE Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM EBpocotosa. [leknapaLisa 0 COOTBETCTBMM JOCTYNHA [ NPOCMOTPa Ha HalleM caiiTe (ccuinka Ha o6noxke). [ Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Illl Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). ¥ Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja
Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

UK
CcA

@ Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica est disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Marepuan cootsetcTayet Tpe6osausm Benukobputaruu. 3assrexne o
COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JOCTYNHO Ha Haluem Beb-caitTe (cM. rnaeHyto cTpanuLy) I Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Ill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina). Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). EE Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung C» (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. fleknapauus Cs (CMIM) focTynHa Ans ckaunBanms Ha
Halem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpauLe). KM 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). IdM Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
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IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

I L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN 60971-10 appareil de classe A. B The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. ER
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. [ Annapat
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. I8 Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A

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 Fiir die Entsorgung lhres Gerates 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
segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 310 06opynosaHme noanexut nepepaboTke cornacHo avpekTuse Espocotosa
2012/19/UE. He BbiBpacbisats B 06wymin mycopocGopHuk! I Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishou-
delijk afval ! Eill Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Urzadzenie to podlega
selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

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

& Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). B 3Hak cootsetcTaus EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUYECKOe
coobectso) IM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BB Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Wndopmaums no Temnepatype (tepmosatuura). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche) Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

@ Matériel conforme aux exigences chinoises sur l'utilisation restreinte de substances dangereuses dans les produits électriques et électroniques. B Equipment complying
with Chinese requirements on the restricted use of hazardous substances in electrical and electronic products. BBl Material, das den chinesischen Anforderungen fiir die einges-
chrénkte Verwendung gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Produkten entspricht. B Equipos que cumplen los requisitos chinos sobre el uso restringido
de sustancias peligrosas en productos eléctricos y electronicos. Bl O6opynosaHue, COOTBETCTBYIOLLEE KUTANCKAM TPEGOBAHUAM 0 OrpaHUYEHHOMY MCTIONb30BAHMIO ONACHbIX
BELLECTB B anekTpudeckux 1 anektporHbix uanenusix. M Apparatuur die voldoet aan de Chinese vereisten voor het beperkte gebruik van gevaarlijke stoffen in elektrische en
elektronische producten. Il Apparecchiature conformi ai requisiti cinesi sull'uso limitato di sostanze pericolose nei prodotti elettrici ed elettronici. I8 Sprzet zgodny z chifiskimi
wymogami dotyczacymi ograniczonego stosowania niebezpiecznych substancii w produktach elektrycznych i elektronicznych.

@ Marche (mise sous tension) / Arrét (mise hors tension) EX On (power on) / Off (power off) Bl Ein (Einschalten) / Aus (Ausschalten) B On (encendido) / Off (apagado)

Bkn (Bkntouerue) / Boikn (BbikntoueHre) I Aan (stroom aan) / Uit (stroom uit) Il On (accensione) / Off (spegnimento) IR Ligar (ligar) / Desligar (desligar) 8 On
(accensione) / Off (spegnimento) B On (teendt) / Off (slukket) Bl P4 (strém pa) / Av (strém av) BTl Pa (strom pa) / Av (sla av) IR Paalla (virta paalla) / Pois (virta pois paalta)
Be (bekapcsolés) / kikapcsolas (kikapcsolas) B Zapnuto (zapnuti) / Vypnuto (vypnuti) BBl 4> (B8A>) / #7 (EEA7 B JT OFHL) /5% (5¢HL) [ER Evepyorroinon
(evepyorroinan) / Amevepyotroinan (amevepyoroinan) & Pornit (pornit) / Oprit (oprit)
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GYS France
Siege social / Headquarter

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159

53941 Saint-berthevin Cedex
France

www.gys.fr
+33243012360

GYS ltalia

Filiale / Filiale

Via Porta Est, 7
30020 Marcon - VE
Italia

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

service.client@gys.fr italia@gys.fr

GYS UK GYS China

Filiale / Subsidiary Filiale / -1/ 7]

Unit 3 6666 Songze Road,

Great Central Way
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United Kingdom

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

uk@gys.fr

Qingpu District
201706 Shanghai
China
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+86 6221 4461
contact@gys-china.com.cn

GYS GmbH
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Professor-Wieler-StralRe 11
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+49 241/ 189-23-710
aachen@gys.fr

GYS Iberica

Filiale / Filial
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28703 San Sebastian de los reyes
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www.gys-welding.com
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