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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE
CONSIGNE GENERALE

Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
ALJ Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entre-
prise.
Tout dommage corporel ou matériel dii 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, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'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.

L'installation 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 d‘air lors de I'utilisation.

Plages 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 1000 m 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 électromagné-
tiques (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 brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en
bon état, qui couvrent I'ensemble du corps.

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

&e

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 pieces 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).

@

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 pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des briilures lors de leur manipulation.
Lors d'intervention d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer qu'il/elle soit suffisamment froid(e)
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 slr que le liquide ne puisse pas causer de brlilures.

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

Q' Les fumées, gaz et poussiéres 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 I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
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Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de
certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs.
Dégraisser également les piéces avant de les souder.

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

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

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles, car 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 matiere
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 matieres 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

S

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 et torches, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. 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.

D: Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension
privés connectés au réseau public d’alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté
a un réseau public d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du

A matériel de s'assurer, en consultant I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

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



@ MULTIWELD 180M-C @

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques

Q'
%, (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du
=F M

matériel de soudage.

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

Tous les soudeurs doivent 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;

e ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

e ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme coté du corps;

e raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

e ne pas travailler a c6té 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 du dévidoir.

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

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de I'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
gu’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 l'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 l'arc d’autres cables d‘alimentation, de commande, de
signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

¢) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d’appareils contre la surdité;
f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) l'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 ol 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 l'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a l'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 ELECTROMAGNETIQUES

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 I'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.
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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. II 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. II 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 prés 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 I'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce 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 piece 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 et 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

La source de courant de soudage est équipée d'une poignée supérieure permettant le portage a la main. Attention a
ne pas sous-évaluer son poids. La poignée n’est pas considéréecomme un moyen d’élingage.

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d'objets

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
1l est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

INSTALLATION DU MATERIEL

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

e 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.

e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
o 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 problemes électriques !

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

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

5 L'entretien ne doit étre effe;ctué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé. ,
} D -_Coluper I’allmenta_ltlon en debra_m,chant Ial prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
e 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.
o Controler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d‘alimentation est endommagé, il doit
étre remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter
tout danger.
o Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.
e Ne pas utiliser cette source de courant/tension 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 l'installation. Pendant I'installation, s'assurer que le générateur
est déconnecté du réseau. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec |'appareil afin d’'obtenir les réglages
optimum du produit.

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit : Les postes de
la gamme MULTIWELD sont des postes semi-automatiques MIG/MAG, fil fourré et MMA. Ils sont a réglage manuel et assistés de la
grille d'ajustement présente sur le produit. Ils sont recommandés pour le soudage des aciers, inox et aluminium.

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. L'appareil doit étre placé de facon telle que la fiche de prise de courant soit accessible.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG I)

Interface de réglages des paramétres de soudage (vitesse

1- fil / tension de consigne / inductance). 6-  Cable d'alimentation (2 m)
2- Interrupteur : MIG / MMA 7-  Interrupteur ON/OFF

3- Raccords torche au standard européen 8-  Support bobine 200/300 mm
4- Connecteurs 9-  Afficheurs digitaux

5- Cable d'inversion de polarité

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~ 1.5 mmz2

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 pieces a souder.

Le matériel peut souder du fil acier de 0,6/0,8 ou inox de 0,8.

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec un fil @ 0,8 en acier ou inox. Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la
torche sont prévus pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diamétre 0,6, utiliser une torche dont la longueur n’excéde
pas 3 m. Il convient de changer le tube contact (fig IV-D) ainsi que le galet du motodévidoir par un modéle ayant une gorge de 0,6
(réf. 042339 - non fourni). Dans ce cas, le positionner de telle fagon a observer Iinscription 0,6.

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CO,). La proportion de CO, peut varier selon le type de gaz utilisé.
Pour I'inox, utiliser un mélange a 2% de CO,. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur. Le débit de gaz en acier se
situe entre 8 et 12 I/min selon I'environnement. Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).
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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 pieces a souder.

Le matériel peut étre équipé pour souder avec du fil alu de @ 0,8 ou 1,0 (fig II-B).

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 20 et 30 I/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur. Pression maximale
de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

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 uniquement pour le soudage acier/inox.

- La préparation d’une torche alu demande une attention particuliére. Elle possede 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 @ 0,8 (réf. 041059 - non fourni).

SOUDAGE FIL « NO GAS »

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.

Le matériel peut souder du fil « No Gas » a condition d'inverser la polarité (couple de serrage maximum de 5 Nm). Pour paramétrer
cette utilisation, se référer aux indications de la page 75.

Souder du fil fourré avec une buse standard peut entrainer une surchauffe et la détérioration de la torche. Utiliser de préférence une
buse spéciale « No Gas » (réf. 041868), ou enlever la buse d’origine (fig. III).

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE

e Le cable d'inversion de polarité doit étre déconnecté en MMA pour brancher les cables du porte-électrode et de la pince de masse
dans les connecteurs. Respecter les polarités indiquées sur I'emballage des électrodes.

 Respecter les régles classiques du soudage.

e \otre appareil est muni d’une fonctionnalité spécifique aux Inverters :

- L'Anti-Sticking vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de collage.

La fonction anti-sticking, aprés son déclenchement, nécessite un temps d’attente d’environ 3 secondes avant de pouvoir reprendre
une soudure normale.

INTERFACE DE COMMANDE (FIG V)

e En cas de défaut électrique, le voyant vert s'éteint mais I'appareil reste

o » Voyant vert «<ON» : A la mise sous tension de I'apareil, le voyant sallume.
sous tension tant que le cable d’alimentation n’est pas débranché.

Voyant orange allumé :
» Température excessive : dans ce cas, attendre quelques minutes, le
e voyant s’éteint et la machine redémarre.

» Courant trop important sur le circuit primaire: dans ce cas, éteindre la
machine (avec l'interrupteur principal), puis rallumer

* Bouton gauche :
Soudure MIG/MAG : Permet de régler la vitesse d’avance du fil jusqu’a la
e vitesse maximale.

Soudure MMA : Permet d'ajuster la valeur du courant de soudage.

c E
O  Bouton droite : Permet de régler la tension de consigne jusqu‘a la valeur maximale B F
A 6
w 3
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inductance

e Potentiométre de la dynamique d’arc : Permet d’ajuster manuellement la dynamique d’arc.
Réglage de MINI a MAXI : Arc dur a arc doux. 2

Conseils

L'ajustement de la vitesse du fil se fait souvent « au bruit » : I'arc doit étre stable et avoir trés peu de crépitement.
Si la vitesse est trop faible, I'arc n’est pas continu.

Si la vitesse est trop élevée, I'arc crépite et le fil a tendance a repousser la torche.

L'ajustement de I'inductance se fait en fonction des préférences du soudeur :

Si le niveau d'inductance est faible, I'arc sera dur et directif.

Si le niveau d’inductance est élevé, I'arc sera doux avec peu de projections.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG 1V)
« Oter de la torche la buse (fig. E), ainsi que le tube contact (fig. D). Ouvrir la trappe du poste.

Fig. A :

Positionner la bobine sur son support :

o Régler le frein (1) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n‘emmeéle le fil. De maniéere générale, ne pas
trop serrer ! Visser ensuite le maintien bobine (2).

Pour monter une bobine 200 mm, serrer le maintien bobine au maximum. L'adaptateur (4) s'utilise uniquement pour monter une
bobine 200 mm.

Fig. B :

e Les galets fournis sont des galets double gorge acier (0,8 et 0,9).

Pour un fil acier de 0,8 mm, utiliser la gorge en V de 0,8. Pour du fil fourré de 0,9 mm, retourner le galet pour utiliser la gorge en 0,9
mm. Pour le fil aluminium de 0,8 mm, remplacer le galet par un modeéle avec une gorge de 0.8 mm en U (non fourni).

Fig. C:

Pour régler la pression du motodévidoir, procéder comme suit :

e Desserrer la molette (3) au maximum et I'abaisser, insérer le fil, puis refermer le motodévidoir sans serrer.

e Actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche

e Serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette de la torche. Lorsque le fil commence a étre entrainé, arréter le serrage.
Nb : pour le fil aluminium mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

« Faire sortir le fil de la torche d’environ 5 cm, puis mettre au bout de la torche le tube contact adapté au fil utilisé (fig. D), ainsi que
la buse (fig. E).

RACCORDEMENT GAZ

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

e 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 motodévidoir pour ne pas entrainer de fil).

Cette procédure ne s'applique pas au soudage en mode « No Gas ».

COMBINAISONS CONSEILLEES

% Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)
(mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2.4 100-200 10 12-15 1215
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(é 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

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 !

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

« Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !
¢ Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d'apport et du changement de la bobine du fil d'apport.
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PROTECTION THERMIQUE ET CONSEILS

Ce poste est équipé d'une ventilation régulée par la température de l'appareil. Lorsque le poste passe en protection thermique, il ne
délivre plus de courant. La LED orange (Fig-V-2) s'allume tant que la température du poste n’est pas redevenue normale.
o Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

o Laisser l'appareil branché aprés soudage et pendant la protection thermique pour permettre le refroidissement.
» Respecter les régles classiques du soudage.
¢ S'assurer que la ventilation soit suffisante.
¢ Ne pas travailler sur une surface humide.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

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

CAUSES POSSIBLES

Des grattons obstruent l'orifice.

REMEDES

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

Le fil patine dans les galets.

- Controler la pression des galets ou les remplacer.
- Diamétre du fil non conforme au galet.
- Gaine guide fil dans la torche non conforme.

Le moteur de dévidage ne fonc-
tionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d’alimentation

Vérifier que le bouton de mise en service est sur la
position marche.

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Galet presseur pas assez serré

Serrer le galet davantage

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Voir le branchement de la prise et regarder si la prise est
bien alimentée avec une phase et un neutre.

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le débit de gaz est insuffisant.

Corriger le débit de gaz.

Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Le cordon de soudage est poreux.

Circulation dair ou influence du vent.

Empécher les courants d'air, protéger la zone de sou-
dage.

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface & souder de mauvaise qualité

(rouille, etc...)

Nettoyer la piéce avant de souder

Particules d'étincelage
trés importantes.

Tension d'arc trop basse ou trop haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Voir si le raccordement du gaz a co6té du moteur est bien
connecté. Vérifier I'électrovanne.

GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e ['usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).
e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d'alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiere).

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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A WARNING - SAFETY RULES
GENERAL INSTRUCTIONS

unit. Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be
undertaken.
The manufacturer is not liable for any injury or damage due to non-compliance with the instructions featured in this manual.In the
event of problems or uncertainty, please consult a qualified person to handle the inspection properly.

A [!!J Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or
in the user manual. The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case of inedaquate or
unsafe use, the manufacturer cannot be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the machine in
an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:

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

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing
pacemakers are advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry,
fireproof and in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the
application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.
It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and
sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective
clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any
person in the welding area).

© 9 68

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not
responsible for any accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work
on the torch or the electrode holder, you should make sure it’s cold enough and wait at least 10 minutes before any
intervention. The cooling unit must be on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does
not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

>

WELDING FUMES AND GAS

The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation
and/or extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is recommended in cases

Q
of insufficient air supply in the workplace.
. Check that the air intake is in compliance with safety standards

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain
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pieces of metal containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the
workpiece before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.
Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

% Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a
\ minimum safe distance of 11 meters.
& A fire extinguisher must be readily available.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

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

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable
or explosive materials (oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

A Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.

Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position securely chained to a
fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.

Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.

Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of heat, sparks or flames.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and make sure the gas meets your
welding requirements.

ELECTRIC SAFETY

S

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because
they are connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.
Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is
adequate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from
the electrical circuit. Wear insulating shoes, regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the
public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic
compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

D: This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-voltage
systems interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a public low-voltage
power grid, it is the responsibility of the installer or user of the device to ensure, by checking with the operator

A of the distribution network, which device can be connected.

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current

Q'
m generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
§ »

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing

11
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medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the
welding circuit::

« position the welding cables together — if possible, attach them;

e keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

 never enroll the cables around your body;

e never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

e connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

e do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

e do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.

RECOMMANDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s instructions. If
electromagnetic disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment to resolve the situation
with the manufacturer’s technical assistance. In some cases, this remedial 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 power source and around the entire
piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the
installation is planned.

In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and on the sides
of the arc welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;
f) calibration and measuring equipment

g) the isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each other. This
may require extra precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities that take place
there. The area taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases
of disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ
measurements can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid : The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with the manufacturer’s
recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures such as the filtering of the power
suplly network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit. It is necessary to ensure the
shielding’s electrical continuity along the cable’s entire length. The shielding should be connected to the welding current’s source to
ensure good electrical contact between the conduct and the casing of the welding current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment : The arc welding machine should be be submitted to a routine maintenance
check according to the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked
when the arc welding equipment is on. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the changes and
settings outlined in the manufacturer’s instructions. The spark gap of the arc start and arc stabilization devices must be adjusted and
maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables : Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

d. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal objects
connected to the workpiece increase the risk of electric shock if the operator touches both these metal elements and the electrode.
It is necessary to insulate the operator from such metal objects.

e. Earthing of the welded part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its
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location (which is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not
systematically, reduce emissions It is preferable to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users or
damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate that the earthing of the part is done directly, but in some countries
that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection is made with a capacitor selected according to national
regulations.

f. Protection and plating : The selective protection and plating of other cables and devices in the area can reduce perturbation
issues. The protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

This welding power source comes equipped with a top strap so that it can be carried by hand. Be careful not to
underestimate its weight. The strap is not intended to be used to suspend or hang the device.

Do not use the cables or torch to move the welding power source. It should be moved in an upright position. Do not carry
or transport the power source overhead of people or objects. It is advisable to remove the wire-feed spool before lifting or
transporting the welding power source.

EQUIPMENT INSTALLATION

¢ Put the machine on the floor (maximum incline of 10°).

¢ Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
¢ The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

¢ The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

e The machine protection level is IP21, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons that result
from an incorrect and/or dangerous use of the machine.

Stray welding currents/voltages may destroy earth conductors, damage electrical equipment or cause components
to warm up which may cause a fire.

- All welding connections must be firmly secured, check regularly !

- Check that the metal piece fixation is strong and without any electrical problems !

- Attach or hang all the electrically conductive elements,such as the trolley in order to insulate them.

- Do not place any electrical equipment such as drills on top of the welding machine without insulating them !
- Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when they’re not in use !

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

> Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
/‘ @0

¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance
work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.

e Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical
connections checked by a qualified person, with an insulated tool.

¢ Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced
by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person.

e Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

¢ Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

Only experienced personnel, authorised by the manufacturer, may carry out the machine’s set-up. During set-up, ensure that the
power source is unplugged from the mains. It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain
the optimum product settings.

DESCRIPTION

Thank you for chosing this machine. To get the best use from your machine, please read the following carefully :
The MULTIWELD range are semi-automatic MIG/MAG, MMA and flux cored wire welding stations. They are manual settings machine,
with the help of the table printed on the product. They are recommended for welding steel, stainless steel and aluminium.
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POWER SUPPLY

This machine is fitted with a 16A socket type CEE7/7 which must be connected to a single-phase 230V (50 - 60 Hz) power supply
fitted with three wires and one earthed neutral. The absorbed current (I1eff) is indicated on the device at maximum usage. Check
that the power supply and its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed for use. In some
countries, it might be necessary to change the plug to allow maximum performance. The device must be installed so that the mains
socket is accessible.

MACHINE DESCRIPTION (FIG I)

Adjustment of welding settings (wire speed, welding

1- voltage and inductance). 6~ Power Cable (2 m)

2- Switch MIG/ MMA 7-  Power switch

3- European standard torch connection. 8-  Reel adaptor 200/300mm
4- Connectors 9- Digital displays

5- Polarity reversal cable

USING EXTENSION LEADS

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

Input voltage Extension-lead length (<45 m)
230V - 1~ 1.5 mm?2

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

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/recommendations
printed on the side of the machine.

The MULTIWELD can weld Steel wire 0.6/0.8mm, and Stainless Steel of 0.8mm.

The machine is fitted with @ 0.8mm Steel or Stainless Steel rollers. The contact tube, the groove of the roller and the sleeve of the
torch are all compatible with 0.8mm wire. Should you wish to weld 0,6 wire, use a torch of maximum 3m long. The contact tip must
be changed (fig IV-D) as well as the wire feeder’s roller that must be replaced by an optional reference (042339) with a 0.6 diameter
groove. In this case, the position in such a way to observe 0.6. For use with Steel, the gas requirement is argon + CO2. (Ar+CO2).
The proportion of CO2 required will vary depending on the use. For Stainless Steel, use the combination of 2% CO2 For specific
gas requirements, please contact your gas distributor. The gas flow in steel is between 8 and 12 Litres/minute depending on the
environment. Maximum gas pressure : 0.5 MPa (5 bars).

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE)

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/recommendations
printed on the side of the machine.

The MULTIWELD can be equipped to weld with aluminium wire @ 0,8 or 1,0 (fig II-B).

For use with aluminium, the gas requirement is pure argon (Ar). For the specific gas requirements please contact your distributor.
The gas flow in Aluminium is between 20 and 30 Litres/minute depending on the environment, and the experience of the welder.
Maximum gas pressure : 0.5 MPa (5 bars).

Below are the differences between welding with Steel and Aluminium :

- Specific rollers are needed for welding with Aluminium.

- Adjust the pressure of the drive rolls to prevent the wire being crushed.

- Only use a capilliary tube for welding with Steel or Stainless Steel.

- Use a special Aluminium Torch with a teflon sheath to reduce friction.

DO NOT cut the sheath close to the joint, it is used to guide the wire from the the rollers.

- Contact Tube : Use a special aluminium contact tube specific to the diameter of wire being used.

GASLESS WIRE WELDING

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/recommendations
printed on the side of the machine.

The MULTIWELD can weld gasless wire up to 0.9mm, if the polarity is reversed respecting a maximum pressure of 5Nm. For parame-
ters of use, please refer to the instructions indicated on page 75. Welding gasless wire with a standard nozzle can lead to overheating
and deterioration of the torch. It is recommended to use a "No Gas” nozzle (ref. 041868), or remove the genuine nozzle (Fig. III).

ELECTRODE WELDING

e The reverse polarity cable must be disconnected in MMA (stick welding) mode in order to connect the electrode holder and earth
clamp. Connect the electrode holder and earth clamp as indicated on the electrode packaging.

¢ Respect the basic rules of welding.

e This device has 1 feature specific to Inverter machines :
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- Anti-Sticking: Enables easy removal of the electrode from the metal. The anti-sticking feature, after its start, requires approximately
a 3 seconds delay before resuming normal welding operations.

SETTINGS PANEL (FIG V)
e Green light «ON»: when the machine is switched on the light turns on. ‘
o e In case of power failure, the green light goes off but the device remains powered while the
power cable is unplugged. 0 N
Orange light :
« Over-temperature: in such a case you shall wait a few minutes, the light will turn off and the
e machine will start again.
e Over-current on primary circuit: in such a case you shall switch off the machine (with the main
switch) and switch on.

o Left button:
e - MIG / MAG Welding : Adjust the wire feeder speed up to maximum speed.
- MMA welding : Adjust the welding current.

« Right button: C 3
O - Adjust the voltage reference up to the maximum value. B F

4
9 Welding arc dynamic potentiometer : Can manually adjust the arc dynamic. 3 3

MINI to MAX settings : Hard arc to soft arc.

“ «

Advices

The wire speed adjustment is often determined « with the assistance of sound »: the arc must be stable and have a low crackling.
If the speed is too low, the arc is not continuous.

If the speed is too high, the arc crackles and the wire pushes back the torch.

The inductance adjusment is done according to the welder’s preferences :

The lower the inductance, the more the arc will be hard and guiding.

The higher the inductance and the softer the arc with little splatter.

PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY (FIG 1IV)

* Remove the contact tube and its support (fig D), and the nozzle (fig E) from the torch.

Fig A :

e Position the wire reel on the reel support :

e Adjust the reel brake (1) to avoid reel movement tangling the wire when welding stops. Be careful not to tighten too much.
For a 200mm wire reel tighten the reel to the maximum. The adaptor (4) is only to be used for a 200mm reel.

Fig B :

e The rollers supplied are double groove steel rollers (0.8 and 0.9).

For 0.8mm steel wire, use the V shaped groove. For flux cored wire, remove and reverse the roller to use the 0.9mm groove.

For 0.8mm aluminium wire, remove and replace the roll with a model specifically designed for aluminium with a U shaped groove
(not included).

FigC:

To select the adjustment of the drive rollers.

e Loosen the drive roller knob (3) as far as possible and insert the wire, tighten the knob again slightly.
e Start the motor by pressing the trigger of the torch.

e Tighten the knob whilst pressing the trigger until the wire starts to move.

15
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Nb : When welding with Aluminium, use the minimum possible pressure to avoid crushing the wire
e Leave about 5cm of wire out of the torch, then put the contact tube (fig. D), and the nozzle (fig. E) adapted to the wire to be used
at the extremity.

GAS COUPLING

- Connect a pressure regulator to the gas bottle. Connect the welding machine (fig. F) using the pipes supplied, and place the two
clamps to avoid leakages.

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

NB : to help facilitate the adjustment of the gas flow, operate the drive rollers by pressing the trigger of the torch (ensure that the
drive roller is completely loose so the wire is not fed through).

This procedure does not apply to «Gasless» welding mode.

RECOMMENDED COMBINATIONS

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

RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS

The wire feeders contain moving parts that may catch hand, hair, clothes or tools which can lead to injuries! Take extra
care.
¢ Do not lay a hand to swivel or moving components or parts to the drive!
e Ensure that the housing covers or protective covers remain closed during operation!
¢ Do not wear gloves when threading the filler wire and changing the filler wire spool.

ADVICE & THERMAL PROTECTION

This device is equipped with a ventilator regulated by the inside temperature. When the machine’s thermal protection is activated, it
will not deliver any current. Orange light (Fig-V-2) will turn on until the temperature of the machine has returned to normal.

¢ Do not block/cover the ventillation holes, ensure free flow of air.

¢ Whilst in thermal protection mode leave the machine plugged into the mains after welding to allow it to cool.

General observations :

o Always respect the basic rules of welding.

¢ Always work in an adequately ventillated area.

¢ Do not work on a damp surface.

TROUBLESHOOTING
SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES REMEDIES
Clean out the contact batch or change it and replace
Debris is blocking up the opening. the anti-adherence product.
. . . Ref.041806.
The welding wire speed is not
constant. « Control the roller pressure or replace it.
The wire skids in the rollers. ¢ Wire diameter non-compatible with roller
¢ Covering wire guide in the torch non-compatible.
The wire-feeder motor doesn’t Reel or roller brake too tight. Release the brake and rollers.
operate. Electrical supply problem. Check that the power switch is in the "On" position.
Covering wire guide dirty or damaged. Clean or replace
Bad wire feeding. The drive roller is too loose Tighten the drive roller knob
Reel brake too tight Release the brake

Check the mains connection and look if the plug is fed
by 230 V (1PH) power socket.

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

Bad connection to the main supply.

No welding current Bad earth connection.

Torch trigger inoperative. Check the torch trigger / replace torch
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SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES REMEDIES
Guide wire sheath crushed. Check the sheath and torch body.
o Wire jammed in the torch Clean or replace.
The wire jams (after the rollers) - -
No capillary tube. Check the presence of capillary tube.
Wire speed too fast Reduce the wire speed

Adjust flow range 15 to 20 L / min.

The gas flow rate is not sufficient. -
Clean the working metal.

Gas bottle empty. Replace it.
Gas quality unsatisfactory. Replace it.
The welding bead is porous
Air flow or wind influence. Prevent drafts, protect welding area.
Gas nozzle dirty. Clean or replace the gas nozzle.
Poor quality wire. Use suitable WIRE for MIG-MAG welding.
Surface to weld in bad condtion. (rust, etc...) Clean the metal before welding.
Arc voltage too low or too high. See welding settings.
Very important flashing particules. | Bad earth connection. Adjust the earth cable for a better connection.
Insufficient gas flow. Adjust the gas flow.

No gas flow at the end of the

torch. Bad gas connection.

Check the gas regulator and the solenoid valves.

Check the gas connection at the welding machine.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

e Transit damage.

¢ Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported.

17
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A WARNHINWEISE - SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

ALLGEMEINEANWEISUNG
Diese Anweisungen miissen vor dem Einsatz des Gerates gelesen und richtig verstanden
Al[; werden. Nehen Sie nur die in der Anleitung beschriebenen Verdanderungen und Wartun-
gen vor.

Der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder Sachschaden jeglicher Art, die auf eine nicht konforme Benutzung entgegen den
Anweisungen in diesem Handbuch zurlickzufiihren sind. Bei mangelnden Wissen zum Umgang muss eine Fachperson zum richtigen
Umgang mit der Anlage konsultiert werden.

UMFELD

Diese Anlage darf nur fiir SchweiBarbeiten innerhalb des auf dem Typenschild und/oder im Handbuch angegeben begrenzten Rahmen
benutzt werden. Die Sicherheitsanweisungen sind zu beachten. Im Falle eines zweckwidrigen oder gefahrlichen Gebrauchs {ber-
nimmt der Hersteller keine Haftung. Das Gerdt muss in einem Raum benutzt werden, der frei ist von Staub, Sdure, entziindbarem
Gas oder anderen korrosiven Substanzen. Das gleiche gilt fiir seine Lagerung. Eine ausreichende Luftzirkulation beim Gebrauch ist
sicherzustellen.

Temperaturbereich:Gebrauch zwischen -10 und +40 °C (+14 und +104 °F).

Lagerung zwischen -20 und +55 °C (-4 und 131 °F).

Luftfeuchtigkeit: Unter oder bis einschlieBlich 50 % bei 40 °C (104 °F).

Unter oder bis einschlieBlich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Hohe: Bis zu 1000 m (iber Meeresspiegel (3280 FuB).

INDIVIDUELLER SCHUTZ UND SCHUTZ FUR ANDERE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und ernsthafte, sogar tétliche Verletzungen verursachen. Wahrend des SchweiBens ist
die Person einer gefahrlichen Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung, Magnetfeldern (Achtung beim Tragen von Schrittmachern), Elektro-
schockrisiken, Larm und Gasausstrémungen ausgesetzt. Um sich und andere richtig zu schiitzen, sind die folgenden Sicherheit-
sanweisungen zu befolgen:

Zum Schutz vor Verbrennungen und Strahlungen ist die richtige Kleidung zu tragen, die den gesamten Korper
abdeckt: ohne Aufschlag, isolierend, trocken, unentziindbar und in gutem Zustand.

Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung sicherstellen.

SchweiBschutz und/oder SchweiBschutzhaube mit ausreichend hohem Schutzniveau tragen (je nach Anwendung ver-
schieden). Bei Reinigungstdtigkeiten die Augen schiitzen. Insbesondere Kontaktlinsen sind zu untersagen. Zur Absi-
cherung des SchweiBbereiches gegen Lichtbogen, Spritzern und gliihenden Abfallstoffen kann es manchmal notwen-
dig sein, die Bereiche durch unentflammbare Vorhange abzugrenzen. Die
Personen im SchweiBbereich sind zu informieren, dass sie weder in die Lichtbogenstrahlung noch auf die gliihenden
SchweiBstilicke starren, und dass sie angemessene Schutzkleidung tragen.

Schutzhelm gegen den Larm tragen, falls das SchweiBverfahren einen Larmpegel erreichen sollte, der die zugelas-
sene Grenze Ubersteigt.

© 9 68

Mit Handen, Haaren und Kleidern Abstand zu beweglichen Teilen (Ventilator) halten. Niemals die Schutzvorrichtun-
gen des Kiihlaggregats entfernen, wenn die SchweiBstromquelle unter Spannung steht. Der Hersteller Gibernimmt
im Falle eines Unfalls keine Haftung.

Die gerade geschweiBten Werksttlicke sind hei und kdnnen bei der Handhabung Verbrennungen verursachen. Vor
jeder Wartung des Brenners oder des Elektrodenhalters ist zu tberpriifen, ob diese kalt genug sind, was nach min-
destens 10 Minuten Wartezeit der Fall sein sollte. Das Kiihlaggregat muss bei Einsatz eines wassergekihlten Bren-
ners eingeschaltet sein, um sicherzustellen, dass die Flissigkeit keine Verbrennungen verursachen kann. Fir den
Schutz von Personen und Sachen ist es wichtig, den Arbeitsbereich vor dem Verlassen abzusichern.

>

SCHWEISSRAUCH UND GAS

a Beim SchweiBen entstehender Rauch, Gas und Staub sind gesundheitsschadlich. Eine ausreichende Liftung ist
vorzusehen, in manchen Fallen ist eine Luftzufuhr erforderlich. Im Falle einer unzureichender Belliftung kann eine
= Frischluftmaske eine Lésung sein. Effizienz der Luftzufuhr gemagB Sicherheitsnormen tberprifen.

Achtung, auch in kleineren Bereichen ist zur Uberwachung des SchweiBprozesses ein Sicherheitsabstand einzuhalten. AuBerdem
kann das SchweiBen von gewissen Stoffen schadlich sein, insbesondere, wenn sie Blei, Cadmium, Zink, Merkur oder sogar
Beryllium enthalten. Die Werkstiicke sind vor dem SchweiBen zu entfetten. Die Flaschen missen in offenen oder gut geliifteten
Bereichen gelagert werden. Sie miissen in vertikaler Position stehen und mit Halterungen oder auf einem Laufwagen befestigt sein.
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Das SchweiBen in der Nahe von Fett oder Farbe ist zu untersagen.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

ﬁ SchweiBbereich komplett absichern, entflammbare Stoffe in mindestens 11 Meter Entfernung aufbewahren.
& Eine Brandschutzausriistung muss in der Nahe der SchweiBarbeiten vorhanden sein.

Vorsicht vor Spritzern von heiBen Substanzen oder Funkenspriihungen, sogar durch Risse hindurch. Sie kdnnen eine Brand- oder
Explosionsursache sein. Ausreichenden Sicherheitsabstand einhalten fiir Personen, brennbare Gegenstande und unter Druck
stehende Behdlter. Das SchweiBen in Containern oder geschlossenen Réhren ist zu untersagen. Sollten diese offen sein, sind sie zu
entleeren von allen brennbaren oder explosiven Substanzen (Ol, Treibstoff, Gasriicksténde, ...). Schleifvorginge diirfen nicht zur
SchweiBstromquelle oder zu den entziindbaren Stoffen hin ausgerichtet sein.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

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

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie die
Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen
Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. Schitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und
starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und
Flammenquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das SchweiBen einer Druckglasflasche ist untersagt.
Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich
Gas, das fir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

S

Das Gerat darf nur an einem Anschluss mit vorschriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden. Die
in der abgebildeten Tabelle empfohlenen SicherungsgréBen sind zu verwenden. Eine elektrische Entladung kann die
direkte oder indirekte Ursache fiir einen ernsten, sogar tédlichen Unfall sein.

Niemals spannungsfiihrende Teile bertihren, sowohl innerhalb als auch auBerhalb der unter Spannung stehenden Stromquelle (Brenner,
Zangen, Kabel, Elektroden); denn diese sind an den SchweiBstromkreis angeschlossen. Vor dem Offnen der SchweiBstromquelle
muss diese flir mindestens zwei Minuten vom Stromnetz getrennt werden, damit sich alle Kondensatoren entladen kénnen. Nicht
gleichzeitig Brenner oder Elektrodenhalter und Masseklemme beriihren. Darauf achten, dass Kabel und Brenner, wenn sie beschadigt
sind, durch qualifiziertes und geschultes Personal ausgetauscht werden. Die GréBe des Kabelquerschnitts richtet sich nach der
jeweiligen Anwendung. AusschlieBlich trockene und gut erhaltene Kleidung tragen, um sich vom SchweiBstromkreis zu isolieren.
Isolierendes Schuhwerk tragen, unabhangig vom Arbeitsumfeld.

GERATEKLASSIFIZIERUNG

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt,
in denen die lokale Energieversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld
ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit
zu gewahrleisten.

Niederspannungsnetze angeschloBen zu werden, die an 6ffentliche Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung
angeschlossen. Bei Betrieb am offentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerdts sich beim
A Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das Gerat fiir den Betrieb geeignet ist.

:DD: ACHTUNG! Dieses Gerdt ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private

Dieses Gerdt ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER

Elektrischer Strom verursacht beim Durchfluss durch einen Leiter elektrische und magnetische Felder (EMF). Der

Q'
%. Schweif3strom produziert ein elektromagnetisches Feld um den SchweiBstromkreis und um das SchweiBgerat
gy |

herum.
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Die elektromagnetischen Felder EMF kdnnen sich stdrend auf bestimmte medizinische Implantate auswirken, z.B. Herzschrittmacher.
SchutzmaBnahmen flir Personen mit medizinischen Implantaten missen getroffen werden. Zum Beispiel, Zugangsbeschrankungen
fur Passanten oder eine individuelle Risikobewertung fiir die SchweiBer.

Wie folgt vorgehen, um die Wirkung elektromagnetische Feldern, die vom Schwei3stromkreis ausgehen, zu minimieren:
¢ Kabel zusammen verlegen und mit Kabelbindern befestigen, wenn mdglich;

e sich so weit wie mdglich mit Kopf und Brustkorb vom SchweiBstrom entfernt halten;

¢ SchweiBkabel niemals um den Korper wickeln;

e den Korper nicht zwischen die SchweiBkabel bringen;

e Massekabel am Werkstiick so nahe wie mdglich zum SchweiBbereich anschlieBen

e nicht neben der SchweiBstromquelle arbeiten, sich nicht darauf setzen oder anlehnen;

¢ nicht schweiBen beim Transport der Schweistromquelle oder des Drahtvorschubmotor.

Personen mit einem Herzschrittmacher missen vor der Benutzung des Gerates einen Arzt konsultieren.
Elektromagnetischen Feldern beim SchweiBen kdnnen weitere, noch nicht bekannte Auswirkungen auf die Ge-
sundheit haben.

EMPFEHLUNGEN ZUR AUSWERTUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemeines

Anweisungen des Herstellers haftet der Benutzer fiir die Anlage und den Gebrauch des LichtbogenschweiBgerates. Falls
elektromagnetische Storungen festgestellt werden, obliegt es dem Betreiber des LichtbogenschweiBgerdtes die Situation mit
technischer Unterstiitzung des Herstellers zu l6sen. In manchen Fallen kann die KorrekturmaBnahme einfach sein wie z.B. die
Erdung des SchweiBstromkreises. In anderen Fallen kann es erforderlich sein, eine elektromagnetische Abschirmung, um die
SchweiBstromquelle und den gesamten Raum herum zu errichten, mit Montage von Eingangsfiltern. Auf jeden Fall missen die
elektromagnetischen Stérungen soweit reduziert werden, bis sie nicht mehr beeintrachtigend wirken.

Bewertung des SchweiBbereichs

Vor Installation eines LichtbogenschweiBgerdates muss der Benutzer die potentiellen elektromagnetischen Probleme im Umfeld
bewerten. Folgendes ist zu beachten:

a) gibt es liber, unter und seitlich des LichtbogenschweiBgerates weitere Netz-, Steuer-, Signal- und Telefonleitungen;
b) Radio- und Fernsehempféanger bzw. Radio- und Fernsehsender;

c) Computer und andere Steuergerate;

d) kritische Sicherheitsgerate, wie z.B. Schutz von Industrieapparaten

e) Gesundheit von Personenin der Nahe, zum Beispiel mit Herzschrittmachern oder Horgeraten;

f) benutztes Material fiir die Kalibrierung und Messung;

g) Imunitat gegeniiber anderen Materialien in der Umgebung.

Der Benutzer muss sich vergewissern, dass die anderen Materialien, die in der Umgebung benutzt werden, kompatibel sind. Das kann
zusatzliche SchutzmaBnahmen erforderlich machen;

h) Tageszeit, wann das Schweifen oder die anderen Tatigkeiten auszufiihren sind.

Die GroBe des zu berticksichtigenden Umfelds ist abhangig von der Gebaudestruktur und den anderen Tatigkeiten, die dort stattfinden.
Das Umfeld kann sich liber den Bereich der Anlage hinaus weiter erstrecken.

Bewertung der SchweiBanlage

Abgesehen von der Auswertung des Bereiches kann die Bewertung der LichtbogenschweiBanlagen dazu dienen, die Storfalle zu
ermitteln und zu lésen. Es ist ratsam, dass die Auswertung der Emissionen die MaBnahmen vor Ort einschlieBt, wie vorgeschrieben
in Artikel 10, CISPR 11. Die MaBnahmen vor Ort kénnen auch ermdglichen, die Wirksamkeit der AbschwdchungsmaBnahmen zu
bestatigen.

EMPFEHLUNGEN ZUR VERMINDERUNG ELEKTROMECHANISCHER FELDER

a. Offentliches Stromversorgungsnetz: Das LichtbogenschweiBgerdt an das offentliche Versorgungsnetz gemiaB den
Herstellerempfehlungen anschliessen. Falls Interferenzen entstehen, kdnnen zusatzliche VorbeugemaBnahmen notwendig sein wie
Filterung des offentlichen Versorgungsnetzes. Die Netzleitung des LichtbogenschweiBgerates in einem metallischen Schutzrohr oder
vergleichbarem dauerhaft abschirmen. Die Abschirmung tber die gesamte Leitungslange sicherstellen. Die Abschirmung sollte mit in
den Potentialausgleich einbezogenen werden.

b. Wartung des LichtbogenschweiBBgerates: Das LichtbogenschweiBgerat regelmaBig warten, unter Beachtung der Empfehlungen
des Herstellers. Alle Anschlussstellen, Serviceklappen und Hauben mussen im Betrieb geschlossen und korrekt verriegelt sein. Das
LichbogenschweiBgerat darf, bis auf in der Gebrauchsanweisungen beschriebenen Anderungen und Einstellungen, nicht verandert
werden.

c. SchweiBkabel: Die Kabel sollten so kurz wie méglich sein, dicht nebeneinander, in Bodenndhe oder auf dem Boden verlegt.

d. Potentialausgleich: Alle metallischen Gegenstande des Umfelds sollten mit in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Metallische Gegenstdnde, die an Werkstiick angeschlossen sind, erhéhen fiir den Benutzer das Risiko eines elektrischen Schlags, wenn
er gleichzeitig die metallischen Stiicke und die Elektrode beriihrt. Der Benutzer sollte sich von solchen metallischen Gegenstanden
isolieren.
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e. Erdung des Werkstiicks: Wenn das Werkstlick aus Griinden der elektrischen Sicherheit, oder aufgrund seiner Abmessungen
und seines Standortes nicht geerdet werden kann, z.B. bei Schiffsrimpfen oder bei Metallgerlisten von Gebduden, kann eine
Erdung des Werkstiicks - in gewissen Fallen und nicht systematisch - die Emissionen vermindern. Das Erden von Werkstlicken
sollte vermieden werden, wenn diese die Verletzungsgefahr fiir die Benutzer erhohen oder weiteres elektrisches Material beschadigt
werden kann. Falls notwendig, sollte die Erdung des Werkstiicks direkt erfolgen. In einigen Landern ist der direkte Erdanschluss
nicht zugelassen, in diesem Fall sollte der Anschluss Uber einen fiir das jeweilige Land geeigneten und zugelassenen Kondensator
erfolgen.

f. Schutz und Abschirmung: Der selektive Schutz und die Abschirmung von anderen Kabeln und Geraten in der Umgebung kénnen
die Storprobleme begrenzen. Der Schutz der gesamten SchweiBzone kann fiir spezielle Anwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Die SchweiBstromquelle ist mit einem Gurtband ausgestattet, mit dem sie von Hand transportiert werden kann. Das
Gewicht darf allerdings nicht unterschatzt werden. Das Gurtband ist als Tragegurt fiir das Gerat bestimmt.

Verwenden Sie die Kabel oder den Brenner nicht, um die SchweiBstromquelle zu bewegen. Es muss in eine vertikale Position
bewegt werden. Fiihren Sie die Stromquelle nicht iber Personen oder Gegenstdnde. Entfernen Sie am besten die Drahtspule,
bevor Sie die SchweiBstromquelle anheben oder transportieren.

GERATEINSTALLATION

e SchweiBstromquelle auf einen Untergrund mit héchstens 10° Neigung stellen.

e Fiir ausreichende Belliftung der SchweiBstromquelle und den Zugriff auf die Kontrollen sorgen.

« Nicht in einer Umgebung mit metallischen, leitfdhigen Staubpartikeln benutzen.

¢ Die SchweiB3stromquelle muss vor Schlagregen geschiitzt und darf nicht direkt der Sonne ausgesetzt sein.

e Das Gerat erfillt die Schutzklasse IP21:

- Schutz vor Eindringen von gefahrlichen Festkdrperpartikeln mit Durchmesser von > 12,5 mm

- Schutz vor vertikalem Wassertropfen

Die Kabel fiir Netzanschluss, Verlangerung und das SchweiBen miissen vollsténdig abgerollt sein, um jegliche Uberhitzung zu
vermeiden.

Der Hersteller Gibernimmt keine Haftung fiir Beschadigungen, die durch falschen und geféhrlichen Gebrauch des
Gerates von Personen und Gegenstanden verursacht wurden.

SchweiBstreustrdme kénnen Schutzleiter, elektrische Gerdte oder Installationen beschadigen und durch eine
Uberhitzung einen Brand verursachen.

- Alle SchweiBverbindungen miissen fest verbunden sein, und regelmaBig berpriift werden!

- Das Gerat muss stabil befestigt und frei von elektrischen Problemen sein!

- Alle elektrisch leitfahigen Teile der SchweiBstromquelle, wie Gehduse, Fahrwagen und Hebevorrichtungen festbinden oder aufhdngen,
damit sie isoliert sind!

- Keine weiteren Geratschaften wie Bohrer, Schleifvorrichtungen usw. auf die SchweiBstromquelle, Fahrwagen oder Hebevorrichtungen
legen ohne sie vorher zu isolieren!

- SchweiBbrenner oder Elektrodenhalter immer auf eine isolierte Flache abstellen, wenn sie nicht benutzt werden.

WARTUNG / HINWEISE

> Die Wartung darf nur von einer qualifizierten Person durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung wird
empfohlen.
V-

e Stromversorgung durch Herausziehen des Steckers unterbrechen. Zwei Minuten warten, bevor mit der Arbeit
begonnen wird. Im Innenbereich sind die Spannungen und Stromstarken hoch und geféhrlich.

¢ RegelmaBig das Gehduseoberteil abnehmen und entstauben. Dabei den Halt der elektrischen Verbindungen
mit einem isolierten Werkzeug durch eine qualifizierte Person (iberpriifen

e Zustand der Netzleitungs regelmaBig kontrollieren. Ist diese beschadigt, muss sie vom Hersteller, seinem
Kundenservice oder einer anderen qualifizierten Fachkraft ausgetauscht werden.

¢ Bellftungsoffnungen der SchweiBstromquelle fiir die Luftzufuhr und -abfuhr frei lassen.

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

INSTALLATION — FUNKTIONSWEISE DES PRODUKTS

Die Installation ist Personen vorbehalten, die vom Hersteller damit beauftragt wurden und hinreichend Erfahrung besitzen. Wahrend
der Installation darf der Generator nicht bereits am Netz anliegen. Um optimale Einstellwerte zu erhalten, sollten die mitgelieferten
SchweiBkabel verwendet werden.
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BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das entgegengebrachte
Vertrauen. Bitte lesen Sie vor dem Erstgebrauch diese Betriebsanleitung sorgfaltig durch.

Die MULTIWELD-Gerate sind halb-synergische MIG/MAG-, Fiilldraht- und E-Hand-SchweiBgerate. Die Gerate sind mithilfe der Drehre-
gler manuell einstellbar. Sie sind fiir SchweiBarbeiten an Stahl-, Edelstahl- und Aluminiumblechen geeignet.

STROMVERSORGUNG

Mitgeliefert ist ein 16 A - Stromanschluss vom Typ CEE7/7, der an eine einphasige Wechselstromversorgung 230 V (50-60 Hz)

mit drei Leitern angeschlossen wird, wobei der Neutralleiter zu erden ist. Die effektive Stromaufnahme (I1eff) ist auf dem Gerat
wiedergegeben, bei Einsatzbedingungen unter Maximallast. Vorab ist nachzuprifen, dass die Stromversorgung einschlieBlich
Schalter und Sicherungen auf den erforderlichen Betriebsstrom ausgelegt sind. Manchmal kann es erforderlich sein, die verwendete
Steckdose zu wechseln, um die Leistungsfahigkeit des Gerats voll auszunutzen.

Bei intensiver Last (> Einschaltdauer) kann es vorkommen, dass der Thermoschutz anspricht. In diesem Fall reiBt der Lichtbogen
ab, und die orangefarbene Lampe leuchtet auf.

BESCHREIBUNG (FIG I)

Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter (Drah-

I- tgeschwindigkeit/SchweiBspannung/Induktivitat). 6~ Netzkabel (2 m)

2- Schalter MIG / MMA 7-  Aus- Schalter

3- Eurozentralanschluss zum Anschluss des Schweibrenners 8-  Aufnahmedorn flr Drahtrolle $200/300 mm
4- Steckverbinder 9-  LCD-Bedienfelder

5- Kabel Polaritatswechsel

VERWENDUNG VON VERLANGERUNGSKABELN

Alle Verlangerungskabel miissen die richtige GroBe und den richtigen Querschnitt fiir die Spannung des Gerats haben.
Verwenden Sie ein Verldngerungskabel, das den nationalen Vorschriften entspricht.

Eingangsspannung Abmessungen des Verlangerungskabels (<45m)
230V - 1~ 1.5 mm?2

SYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MAG MODUS)

Ausgangsspannung und Drahtgeschwindigkeit anhand der Tabelle auf dem Geréat auswdhlen.

MULTIWELD kann 0,6/0,8 mm Stahl- und 0,8 mm Edelstahl-Drahte verschweiBen. Das Gerdt ist bei der Lieferung fiir den Betrieb mit
@ 0.8 mm Stahl- und Edelstahldraht werksseitig voreingestellt. Das Kontaktrohr, die Spur der Antriebsrolle und die Fiilhrungsseele des
Brenners sind fiir diesen Betrieb eingestellt. Wenn Sie @ 0.6 mm Draht benutzen, verwenden Sie bitte einen Brenner, der nicht langer
als 3m ist. Ersetzen Sie das Kontaktrohr (ABB. IV-D) und die Drahtférderrollen durch die Art.-Nr. 042339 mit einer 0,6mm Nut (nicht im
Lieferumfang enthalten).In diesem Fall, positionieren Sie die Rollen so, dass 0.6 sichtbar ist. Stahl-SchweiBen verlangt die Anwendung
von entsprechenden Gasgemischen wie Argon + CO2 (Ar + CO2). Der Mengenanteil der Komponenten variiert je nach Anwendung.
Verwenden Sie ein Gemisch von 2% CO2 bei Edelstahl. Bitten Sie bei der Auswahl des richtigen Gases einen Gase-Fachhandler um
Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Stahl betragt 8 bis 12 I/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung. Maximaler
Gasdruck : 0.5MPa (5 Bar).

SYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Ausgangsspannung und Drahtgeschwindigkeit anhand der Tabelle auf dem Gerat auswahlen.

Die MULTIWELD kdnnen zum SchweiBen von 0,8mm oder 1,0mm Aluminium-Drahten ausgeriistet werden (ABB II-B).
Alu-Schweissen verlangt die Anwendung von entsprechenden Rein-Argon.

Bitten Sie bei der Auswahl des richtigen Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung.

Der Mengenanteil der Komponenten variert je nach Anwendung. Verwenden Sie ein Gemisch von 2% CO2 bei Edelstahl.

Die richtige Gasdurchflussmenge bei Aluminium betragt 20 bis 30 L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung. Maximaler Gas-
druck : 0.5MPa (5 Bar).

Wesentliche Unterschiede in der Einrichtung der Maschine zwischen Stahl und Aluminium sind unter anderem:

e Drahtfiihrungsrollen : benutzen Sie spezifische Drahtfiihrungsrollen fiir Aluminiumdraht.

e Aluminiumdraht muss mit méglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da er sonst
deformiert und ungleichmaBig gefordert wird.

e Kapilarrohr: benutzen Sie das Kapilarrohr nur fiir den Stahldraht (Stahlfiihrungsseele).

¢ Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfligt Uber eine Teflonflihrungsseele, wodurch die Reibung
im Brenner reduziert wird. Die Flihrungsseele am Rande des Anschlusses bitte NICHT abschneiden sondern bis zu den Drahtférder-
rollen fihren (Abb. B).

o Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fir Alu, das dem Drahtdurchmesser entspricht.
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FULLDRAHT SCHWEISSEN

Ausgangsspannung und Drahtgeschwindigkeit anhand der Tabelle auf dem Gerat auswahlen.

MULTIWELD kann Filldraht verschweiBen, wenn Sie die Polaritat umkehren und einen maximalen Druck von 5Nm beachten. Beach-
ten Sie die Anweisungen auf Seite 75, um diese Funktion zu nutzen. FiilldrahtschweiBen mit einer Standarddiise kann zur Uberhitzung
des Brenners fiihren und diesen beschadigen. Verwenden Sie daher vorzugsweise eine spezielle Dise fiir FllldrahtschweiBen (Art.-
Nr.041868) oder schweiBen Sie optional ohne Diise: Originaldiise muss entfernt werden (Abb. III).

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN

e Der Polaritatswahlstecker muss beim E-Hand-SchweiBen ausgesteckt werden, um Elektroden- und Massekabel an den entsprechen-
den Buchsen anschlieBen zu kdnnen. Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackungen beschriebenen Angaben zur Polaritat.

¢ Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallpravention beim SchweiBen.

e Diese Gerdate verfligen Uber die 1 Charakterista eines Inverters:

- Anti-Sticking verbessert den Einbrand und verhindert mégliches Festbrennen. Nach der Aktivierung der Anti-Sticking-Funktion miis-
sen Sie 3 Sekunden warten bis Sie schweiBen kénnen.

BEDIENEINHEIT (FIG.V)

o » Beim Einschalten leuchtet die griine Anzeige («ON») auf. .

 Bei einem Stromausfall erlischt die griine LED. Das Gerat bleibt aber betriebsbereit, solange der

Netzstecker nicht gezogen wird. 0 N
Orange Anzeige:
« Ubertemperatur : Warten Sie bis die Anzeige wieder erlischt, das Gerét ist dann wieder

e betriebsbereit.
e Fehler in der Stromversorgung : Schalten Sie das Gerat mit dem Hauptschalter aus und wieder ‘
ein.

e Linker Drehregler:
e Beim MIG/MAG-SchweiBen: Einstellung der Drahtgeschwindigkeit.
Beim E-Hand-SchweiBen: Einstellung des SchweiBstroms.

O e Rechter Drehregler: Einstellung der SchweiBspannung. B F

9 Drehregler fiir Lichtbogendynamik: manuelle Einstellung des Lichtbogendynamik. 3 5
Stufe MINI bis MAX: harter Lichtbogen bis weicher Lichtbogen. 5 ]

Tipp:

Die richtige Drahtgeschwindigkeit stellt man nach dem Abbrandgerausch ein: der Lichtbogen sollte mit wenigen Knattergerauschen stabil brennen.
Bei zu geringer Geschwindigkeit ist der Lichtbogen nicht stabil.

Bei zu hoher Geschwindigkeit knattert der Lichtbogen und der Draht driickt den Brenner weg.

Mit der Induktivitat (Drossel) kann die «Harte» des Lichtbogens eingestellt werden:

Bei kleiner Induktivitat ist der Lichtbogen hart und stabil.

Bei hoher Induktivitat ist der Lichtbogen weich mit wenig Spritzern.

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (FIG. 1V)

e Entfernen Sie das Kontaktrohr (Fig. E) sowie die Diise vom Brenner (Fig. D).

Fig. A : Klappen Sie den Seitendeckel des Gerates auf.

o Justieren Sie die Drahtrollenbremse (1), um die Drahtrolle bei SchweiBstop gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie diese generell
nicht zu fest!

Um eine @ 200mm Drahtrolle ordnungsgemaB zu befestigen, drehen Sie die Randelmutter bis zum Anschlag fest. Der Adapter (4) ist
ausschlieBlich fiir die Aufnahme von @ 200mm Spulen vorgesehen.
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Fig. B :

« Bei den mitgelieferten Rollen handelt es sich um Doppelnut-Stahlrollen (0.8 und 0.9).

Fir 0,8mm Stahldrahte verwenden Sie die 0,8mm V-Form Spur. Fir 0,9mm Flldréhte verwenden Sie die 0,9mm Spur.
Fir 0,8mm Aludrahte ersetzen Sie die V-Spur durch eine 0.8mm U-Form Spur (nicht mitgeliefert).

Fig. C:

Um den Transportandruck korrekt einzustellen, gehen Sie wie folgt vor :

e Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiihrung (2), legen Sie den Draht ein, und schlieBen Sie die Drahtantrieb ohne festzu-
ziehen.

¢ Betdtigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster

¢ Justieren Sie die Einstellschraube bei betdtigtem Brennertaster bis der Draht sauber transportiert wird.

Achtung: Aluminiumdraht muss mit moéglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert
werden, da er sonst deformiert und ungleichmaBig geférdert wird.

e Lassen Sie den Draht ca. 5 cm aus dem Brenner herauskommen und montieren das zu dem benutzten Draht passende Kontaktrohr
(Fig. D), sowie die passende Diise (Fig. E).

GAS-ANSCHLUSS

¢ Den korrekten Druckminderer an der Gasflasche montieren. Benutzen Sie den Gasschlauch (Fig. F), der mit dem Gerat geliefert
wird. Um Gasverlust zu vermeiden, benutzen Sie die in der Zubehdrbox enthaltenen Schlauchklemmen.

¢ Regeln Sie die Gasdurchflussmenge mit dem Einstellrad am Druckminderer.

Hinweis : Die Einstellung der Gasdurchflussmenge wird einfacher, wenn sie bei entspanntem Drahtvorschub den Brennertaster beta-
tigen und die DurchfluBmenge am Manometer ablesen.

Dieses Verfahren gilt nicht fir den Filldraht Modus.

EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

G Strom (A) @ Draht (mm) @ Duse (mm) Durchflussmenge (L/min)
i (mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
% 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

VERLETZUNGRISIKO DURCH BEWEGLICHE TEILE

Die Drahtvorschiibe besitzen bewegliche Teile, die Hande, Haare, Kleidung oder Werkzeug erfassen und so Verletzungen
verursachen kénnen!
¢ legen Sie nicht eine Hand zu schwenken oder Komponenten oder Teile an den Antrieb in Bewegung!
e Stellen Sie sicher, dass die Gehdusedeckel oder Schutzabdeckungen bleiben wéhrend des Betriebs geschlossen!
e Tragen Sie beim Einfadeln des SchweiBdrahts und beim Wechseln der Schweidrahtspule keine Handschuhe.

THERMOSCHUTZ UND HINWEISE

Wenn der Thermoschutz des Gerates aktiviert wird, liefert das Gerat keinen SchweiB3strom mehr. Die orange (Fig-V-2) leuchtende
Uberhitzunganzeige auf dem Display blinkt solange die Temperatur des Gerates nicht wieder normal geworden ist.

e Verschliessen Sie nicht die Liiftungséffnungen des Gerates, um die Luftzirkulation zu ermdglichen.

e Lassen Sie das Gerat nach dem SchweiBen oder wahrend der Thermoschutz aktiv ist am Netz angeschlossen und eingeschaltet, um
das Abkiihlen des Gerates durch den Lifter zu ermdglichen.

Im allgemeinen:

¢ Beachten Sie die Grundregeln des SchweiBen.

¢ Vergewissern Sie sich, dass die Luftzirkulation ausreichend ist.

¢ Arbeiten Sie nicht auf einer nassen Flasche.

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

FEHLERSUCHE URSACHE LOSUNG

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder tauschen Sie es aus und
o benutzen Sie Antihaftspray (Art.-Nr. 041806).
Drahtvorschubgeschwindigkeit

nicht konstant. Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes oder andern die
Der Draht rutscht im Antrieb durch. Antriebsnut auf die korrekte Drahtstarke.
- Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht korrekt.

Das Kontaktrohr ist verstopft.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb
Motor l&uft nicht. 2u fest..
Versorgungsproblem. Priifen Sie, ob der Schalter auf Position «EIN» ist.

Lockern Sie die Bremse und den Rollenantrieb.
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FEHLERSUCHE

URSACHE

Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt oder
beschadigt.

LOSUNG

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch oder tauschen Sie
diesen aus.

Schlechte Drahtfoérderung.

Anpressdruck zu niedrig.

Anpressdruck auf Draht erhéhen.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

Priifen der Netzversorgung (Stecker, Kabel, Steckdose, Siche-
rung).

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung und Klemmenzus-
tand).

Brenner defekt.

Priifen Sie den Brenner bzw. tauschen Sie diesen aus.

Drahtstau im Antrieb.

Seele fehlerhaft.

Priifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner.

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Priifen und einsetzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung.

Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen.

Die SchweiBnaht ist pords.

Zugluft.

SchweiBzone abschirmen.

Schmutzige Gasduse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten SchweiBdraht.

SchweiBmaterial von schlechter Qualitat
(Rost, ...)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu
hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der SchweiBstelle.

Schutzgasfluss zu gering.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen prifen. Druckminderer und
Magnetventile priifen.

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf
angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

e Durch Transport verursachten Beschadigungen.
* Normalem Verschlei der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

¢ Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).
¢ Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch

den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD
CONSIGNA GENERAL

|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.

Ll Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.
Todo daio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante. En
caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

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

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde se almacene
el producto. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segin apli-
caciones). Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.
A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas  ignifugas para  prote-
ger la zona de soldadura de los rayos del arco, proyecciones y de residuos incandescentes.
Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusion y que lleven
ropas adecuadas para protegerse.

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

© 9 68

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

Las piezas soldadas estdn caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se
hace un mantenimiento de la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente
fria y espere al menos 10 minutos antes de toda intervencién. El grupo de refrigeracion se debe encen-
der cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido no pueda causar quemaduras.
Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

Q
solucion en caso de aireacion insuficiente.
:'? Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.
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Atencidn, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de
algunos materiales que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas
antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con un soporte o
sobre un carro. La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

ﬁ Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
& Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

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

El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se deben colocar verticalmente y
sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA

S

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

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica
esta suministrada por la red eléctrica publica de baja tensidn. En estos lugares puede encontrar dificultades a
nivel de potencia para asegurar una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por
conduccidn y por radiacién con frecuencia radioeléctrica.

D: Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tension
privadas conectadas a la red publica de alimentacion de media y alta tension. En una red eléctrica publica de baja
tension, es responsabilidad del instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al

A distribuidor, de que el aparato se puede conectar.

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

Q' La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La

% corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de
=\

\ soldadura.

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

Todos los soldadores deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos que
provienen del circuito de soldadura:

« Coloque los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

» Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

¢ No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

¢ No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;

« conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

* no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

¢ no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que
se desconocen hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura al arco de otros cables de red eléctrica, control, de
sefializacion y de teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccion de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;
f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de proteccion
complementarias;

h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

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

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

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido a un
mantenimiento regular seguin las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas estén correctamente
cerradas cuando se utilice el material de soldadura al arco. EI material de soldadura al arco no se debe modificar de ningéin modo,
salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los
dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les haga un mantenimiento siguiendo las recomendaciones del
fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.
d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metalicos de la zona de alrededor que pudieran crear un paso
de corriente. En cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir
descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.
e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido
a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la carpinteria metalica de edificios, una
conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian
incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion
a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene
que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcion de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los problemas
de alteraciones. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

La fuente de corriente posee una correa en la parte superior que permite transportarlo con la mano. No se debe
subestimar su peso. La correa no se debe considerar un modo para realizar la suspension del producto.

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical. No transporte el generador
de corriente por encima de otras personas u objetos. Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.

INSTALACION DEL MATERIAL

e La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

» Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

¢ No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

e La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

e El material tiene un grado de proteccién IP21, lo cual significa:

- una proteccién contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sélidos con un didmetro superior a 12.5mm.

- una proteccidn contra gotas de agua verticales.

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

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

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

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

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

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

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

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

> El mantenimiento sdlo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento
@ Es3

anual.

o Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el
aparato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

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

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

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

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

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegulrese que el
generador esta desconectado de la red eléctrica. Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la maquina para
obtener los ajustes adaptados y dptimos para el producto.

DESCRIPCION

Gracias por su eleccion ! Al fin de aprovechar a lo maximé de las caracteristicas de su aparato, sirvase leer con atencion lo que sigue :
Los equipos de la gama MULTIWELD son equipos semiautomaticos para soldadura MIG/MAG, con hilo revestido y MMA. Son de ajuste
manual con la ayuda de una tabla presente en el producto. Recomendados para la soldadura de acero, acero inoxidable y aluminio.

ALIMENTACION ELECTRICA

Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctrica monofasica de 230V (50-
60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra. La corriente efectiva absorbida (I1eff) estd sefialada sobre el equipo para

condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la
corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de corriente para condiciones de uso
maximas.

Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el
indicador de proteccidn se enciende.

DESCRIPCION DEL APARATO (FIG I)

Interfaz de reglajes de los pardmetros de soldadura (velo-

1- cidad de hilo/ tension de funcionamiento/inductancia). Cable de alimentacion (2 m)
2- Interruptor MIG/MMA 7-  Interruptor ON/OFF

3- Connexion antorcha al estandar europeo 8-  Soporte bobina @200/300mm
4- Conectores 9- Indicadores digitales

5- Cable de inversion de polaridad

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamano de seccién apropiados a la tensidn del aparato.
Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas nacionales.

Tension de entrada Seccion de la prolongacion (<45m)
230V -1~ 1.5 mmz2

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

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

MULTIWELD puede soldar hilo de acero de 0,6/0,8 o acero inoxidable de 0,8.

El aparato esta entregado de origen para funcionar con un hilo @ 0,8 en acero o acero inoxidable. El tubo
de contacto, la guia del rodillo, la vaina de la antorcha son previstos para esta aplicacion. Para soldar hilo
de diametro 0,6, utilizar una antorcha cuya la longitud no excede 3m. Conviene cambiar el tubo de contacto
(fig Iv-D) y el rodillo de la devanadera por un modelo no incluido (ref. 042339) que tenga una ranura de 0,6. En este caso, colocarlo
de tal manera que se puede leer el 0,6.

La utilizacidon en acero necesita un gas especifico a la soldadura (Ar+C0O2). La relacion de CO2 varia segun el tipo de gas utilizado.
Para el acero inoxidable, utilizar una mezcla de 2% de CO2. Para la eleccidon del gaa, pedir aonsejos a un distribuidor. El caudal de
gas en acero se situa entre 8 y 12 L/min segUin el enterno. Presion maxima de gas: 0.5 MPa (5 bars).
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SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ALUMINIO (MODO MIG)

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

Los MULTIWELD se pueden equipar para soldar hilo de aluminio de didmetro 0,8 y 1,0 (fig II-B).

La soldadura del aluminio necesita un gas especifico argén puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El
caudal de gas para el aluminio se sitla entre 20 y 30 L/min segun el medio ambiente y la experiencia del soldador. Presién maxima
de gas: 0.5 MPa (5 bars).

Abajo las diferencias entre la utilizacion en soldadura de acero y soldadura de aluminio:

- Utilizar rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- Utilizar un minimo de presion en los rodillos de la devanadora para no aplastar el hilo.

- Utilizar el tubo capilar Unicamente para la soldadura de acero/ acero inoxidable.

- La preparacion de una antorcha de aluminio pide una atencién particular. La antorcha esta dotada de una vaina de teflon para
reducir les fricciones. No cortar la vaina al borde del empalme, debe sobresalir del tubo capilar que sustituye y sirve para guiar el hilo
a partir de los rodillos.

- Tubo de contacto: utilizar un tubo de contacto ESPECIAL aluminio @ 0,8 (ref : 041059- no suministrado).

SOUDADURA HILO « NO GAS »

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

MULTIWELD puede soldar hilo « no gas » a condicién de inversar la polaridad (Presidon maximo de 5Nm). Para parametrar esta utili-
zacion, referirse a las indicaciones de la pagina 75.

Soldar alambre de aportacion tubular con un tubo estandar provoca recalentamiento y dana la antorcha. Usar preferentemente un
tubo especial « No Gas » (ref. 041868), o quitar el tubo de origen (Fig. III).

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

« El cable de inversion de polaridad tiene que estar desconectado en MMA para que conecte los cables del portaelectrodo y de la pinza
de masa en los conectores. Respete las polaridades indicadas sobre el embalaje de los electrodos.

o Respete las reglas clasicas de la soldadura.

e Su aparato posee 1funcionalidade especifica a los Inversores :

- El Anti-Sticking le permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de pegamiento. La funcion anti-
sticking, tras su activacion, requiere un tiempo de espera de unos 3 segundos antes de poder continuar con una soldadura normal.

INTERFAZ DE MANDO (FIG V)

0 « Piloto verde «»ON»» : al poner bajo tension el aparato, el piloto se enciende
« En caso de corte de energia, la luz verde se apaga pero el dispositivo sigue siendo alimentado,
mientras que el cable de alimentacion esta desenchufado.

Piloto naranja:
e Exceso de temperatura: en tal caso, serds esperar unos minutos, la luz se apagard y la maquina
o va a empezar de nuevo.

« Sobrecarga de corriente en el circuito principal: en tal caso, seras apagar la maquina (con el
interruptor principal) y encienda.

Boton izquierdo:
e Soldadura MIG/MAG: Permite ajustar la velocidad de avance del hilo hasta la velocidad maxima.
Sldadura MMA: Permite ajustar el valor de corriente de soldadura.

O Boton derecho:
Permite ajustar la tension hasta el valor maximo. B F

W «
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inductance

e Potenciémetro de la dinamica de arco: Permite ajusta manualmente la dinamica del arco.
Ajuste de MINI a MAX : Arco duro y arco suave. 2 6

“y

n
El ajuste de la velocidad de hilo se hace a menudo por el «ruido»: el arco debe ser estable y no crepitar demasiado.
Si la velocidad es demasiado débil, el arco no es continuo.

Si la velocidad es demasiado alta, el arco crepita y el hilo empuja la antorcha.

El ajuste de la inductancia se efectta

Si el nivel de inductancia es elevado, el arco sera suave y con pocas proyecciones.

INSTRUCCION DE MONTAJE DE LOS ROLLOS Y DE LAS ANTORCHAS (FIG 1IV)

e Quitar la boquilla de la antorche (fig E), asi que el tubo de contacto (fig D). Abrir el capo del equipo.

Fig A : Colocar el rollo en el soporte :

Arreglar el freno (1) para evitar que la inercia de la bobina enreda el hilo cuando la soldadura se acaba. De manera general, no apre-
tar demasiado ! Atornillar luego el mantenimiento de la bobina (2).

Para instalar una bobina de 200 mm, apriete el soporte de bobina al maximo. El adaptador (4) sirve solamente para instalar una
bobina de 200 mm.

FigB:

e Los rodillos suministrados son de acero de doble ranura (0.8 y 0.9 mm).

Para un hilo de acero de 0,8mm, utilice un rodillo con ranura en V de 0,8. Para un hilo revestido de 0,9mm, dele la vuelta al rodillo
para utilizar la ranura de 0,9mm. Para hilo de aluminio de 0.8mm, reemplace el rodillo por un modelo con una ranura de 0.8mm en
U (no incluido).

Fig C : Para arreglar la presion de la motd-devanadera, proceder como sigue :

« Aflojar la moleta (3) al maximo y bajarla, insertar el hilo, luego cerrar de nuevo la devanadera sin apretar.

¢ Accionar el motor apretando el gatillo de la antorcha

e Apretar la moleta siguiendo presionando el gatillo de la antorcha. Cuando el hilo empieza a estar arrastrado, parar el presion.

Nb : para el hilo aluminio poner un minimo de presion al fin de no aplastar el hilo.

o Salir el hilo de la antorcha de aproxima 5cm, pues poner al final de la antorcha el tubo de contacto adaptado al hilo utilisado (fig.
D), asi que el tubo de contacto (fig. E).

CONEXIONES GAS

e Colocar un mandémetro adecuado a la bombona. Conectarlo al equipo de soldar (fig. F) con el tubo suministrado. Colocar los 2
abrazaderas para evitar escapes.

e Arreglar el caudal de gas ajustando la ruedecita de reglaje situada en el mandmetro.

NB : para facilitar el reglaje del caudal de gas, accionar los rodillos motores apretando el gatillo de la antorcha (aflojar la ruedecita
de la devanadora para no arrastrar el hilo).

Este procedimiento no puede aplicarse a la soldadura en modo « No Gas ».

COMBINACIONES ACONSEJADAS

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

RIESGO DE LESIONES DEBIDO A PIEZAS MOVILES

Riesgo de herida debido a componentes moviles.

Las devanaderas contienen componentes moéviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas
y provocar heridas

¢ No tienda una mano para girar sobre un eje o componentes o piezas a la unidad en movimiento!

» Aseglrese de que las tapas de la carcasa o cubiertas protectoras permanecen cerradas durante el funcionamiento!

PROTECCION TERMICA Y ACONSEJOS

Este aparato es dotado de una ventilacion regulada por la temperatura del aparato. Cuando el aparato pasa en proteccion termica,
no libera corriente. La LED naranja (Fig-V-2) se enciende hasta que la temperatura del aparato vuelva a una temperatura normal.

¢ Dejar las aperturas de aere libres para la entrada y la salida de aire.

e Dejar el aparato conectado después de la soldadura y durante la proteccion termica para permitir el enfriamiento.

e Respetar las reglas clasicas de la soldadura.
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o Asegurarse que la ventilacion sea sufisiente.
 No trabajar sobre una superficie humeda.

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

SINTOMAS

La salida del hilo de soldadura no
es constante.

CAUSAS POSIBLES

Residuos obstruyen el orificio.

REMEDIOS

Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo y colocar
anti-adherencia.
Ref. : 041806

producto

El hilo desliza en los rodillos.

o Comprobar la presion de los rodillos o substituirlos.
» Didmetro del hilo no conforme al rodillo.
» Funda guia de hilo no conforme."

El motor de devanado no fun-
ciona.

Freno del rollo o del rodillo demasiado
apretado.

Aflojar el freno y los rodillos

Problema de alimentacion

Comprobar que el boton de puesta en marcha esta activado.

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o deteriorada.

Limpiar o remplazar.

Rodillo prensor no bastante apretado

Apretar mas el rodillo

Freno de rollo demasiado apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexion a la toma de corriente.

Comprobar la conexion de toma y ver si ésta misma esta bien
alimentada con3 fases (+tierra).

Mala conexion de la masa.

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

Contactor de potencia inactivo.

Comprobar el gatillo de la antorcha.

Se engancha el hilo después de
los rodillos

Funda guia de hilo aplastada.

Comprobar la funda y el cuerpo de la antorcha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Remplazar o limpiar.

Falta de tubo capilar (acero).

Comprobar la presencia del tubo capilar.

Tornillo de ajuste de los rodillos dema-
siado apretado

Comprobar el ajuste de los rodillos : 3 para hilo de acero o cobre
y 2 para hilo de aluminio

El corddn de soldadura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Campo de ajuste de 15a 20 L/ mn.

Limpiar el metal de base.

Bombona de gas vacia. Remplazarla
Calidad de gas no satisfactoria Remplazarla
Circulacion de aire o influencia del

Remplazarlo.

viento.

Boquilla de gas demasiado sucia.

Impedir corrientes de aire, proteger la zona de soldadura.

Mala calidad del hilo.

Limpiar la boquilla de gas o substituirla.

Estado de la superficie para soldar de
mala calidad (6xido, etc...)

Utilizar un hilo adecuado a la soldadura MIG-MAG.

Particulas de chispas importantes.

Tensién del arco baja o alta.

Limpiar la pieza antes de soldar

Mala toma de masa.

Ver los pardmetros de soldadura.

Gas de proteccion insuficiente.

Comprobar y colocar la pinza de masa lo mas cerca posible de la
zona que soldar

No llega el gas a la salida de la
antorcha

Mala conexion del gas.

Ajustar el caudal de gas.

GARANTIA

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

La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte
e El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)
e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

e Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:
¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo.
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A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - NPABWUJIA BESOINACHOCTHU
OBLUME YKA3AHMA

|| 3TN yKa3aHUA AO/DHKHbI 6bITb NPOYTEHbI M NOHATbI 0 HAYaJ1a CBapo4HbIX pa6oT. U3MeHeHus
LJ M PEMOHT, He YKa3aHHble B 3TOW MHCTPYKLUM, HE AOJDKHbI 6bITb NPEeANPUHATI.

MNpou3BoauTenb He HeCET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepuasibHble MOBPEXAEHUS CBA3aHHblE C HECOOTBETCTBYIOLMM [laHHOW
MHCTPYKUMN UCMONb30BaHWEM anrnapaTa. B cnyyae I'Ip06ﬂeMbI nnun COMHeHMl\/'I, OGpaTMTer K KBa}'IMd)VILI,MpOBaHHOMy cnedmanncry
Anga nNpaBUIbHOIO UCMNoOJIb30BaHUSA YCTaHOBKM.

OKPY)XXAIOLLIASA CPEQA

310 oGopynosaHme [JO/MKHO ObITb MCMOMNBb30BAHO WMCKKUMTENBHO ANst CBapO4HbIX pa60T, orpaHm4ymBasCb yKasaHUAMU 3aBOACKOW
Tabnuukn n/vnm MHCTPYKUUHN. Heobxoanmo cobntogatb AOVPEKTUBbI NO MepaM 6e3onacHocTn. B cny4dyae HeHaanexaulero wunm
0OnacHOro ncnosib30BaHMA Nponu3BoAnUTESNIb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH.

AnnapaTt JomKeH 6bITb YCTaHOBNEH B NMOMELLEHNN 6e3 NblIN, KUCNOTbl, BO3ropaeMbliX ra3oB, UWin Apyrux KOppOBVIVIHbIX BELLECTB.
Takune xe ycnoBus LOKHbI 6bITb CcObnoaeHbl ans ero XpPaHEHUA. Y6enuTech B NPUCYTCTBUN BEHTUNALUN NMPU UCMONb30BaHUN
annapara.

TeMnepaTypHble npeaesnsbl:

Mcnonb3oBaHue: oT -10 ao +40°C (ot +14 no +104°F).
XpaHeHue: o1 -20 ao +55°C (o1 -4 go 131°F).
BnaxxHocTb Bo3ayxa:

50% wnun Hke npu 40°C (104°F).

90% wnun Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mopsi:

[o 1000m™ BbICOTbI Hag ypoBHeM Mops (3280 ¢yToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUUTA U 3ALLIUTA OKPY)KAROLLIUX

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMAcHOM U BbI3BaTb TSXKENblE U Jaxe CMeEpPTE/IbHbIE PaHEHUA.

CBapOLIHbIe pa6OTbI noasepraroT Mnonb30oBaTeNAd BO3JEMCTBMIO OMACHOMO WCTOYHMKA Tensa, CBETOBOro W3ny4yeHUa Ayru,
SNEKTPOMArHUTHbIX nonem (OCO6OE BHUMaHME NnuaMm, MMEKLWNM BHEKTpOKapﬂ,MOCTVIMYIIﬂTOp), CUNbHOMY LIYMY, BblAENEHUAM ra3a,
a TaKXXe MOoryT CtaTb ﬂpW—WIHOﬁ NopaXXeHUa 2N1EKTPUYECKUM TOKOM.

Yro 6bl NpaBUJIbHO 3alLUUTUTb cebsi 1 3aWnTUTHL OKpYy>XatoLunx, cobniopaite cneaywouwme npasuna 6e3onacHocTH:

YT0o6bl 3alUMTUTL CEBSA OT OXOroB M 06/TyYeHUs Npu paboTe C annapaToM, HaeBaNTe Cyxylo pabouyo 3allUTHYIO
ofexay (B XOpOLIEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYTOPHOW TKaHu, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbLIBAET MOIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alUMTHBIX pyKaBuLax, obecreumBaioLLme 3NeKTpo- U TEPMOU30NISILMIO.

Wcrnonb3yiiTe cpeactBa 3aliMTbl ANs CBapKWM W/WAW LWNEeM A CBapKW COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHS 3aluuThbl (B
3aBMUCMMOCTMOTUCINOSL30BaHUS). 3aluMTUTE ra3anpuonepaumsaxo4ncTky. HoleHNE KOHTAaKTHBIXIMH3BOCMPELLAEeTCs.

B HEKOTOPbIX cnyyasix HeobxoanMo OKPYXUTb 30HY OrHeynopHbIMU LITopamy,
YTObbI 3alWMTUTb 30HY CBapKw oT nyyeit, 6pbI3r 7 HaKaneHHOro Lwnaka.
MpenynpeanTe OKpy>XaloLyxX He CMOTPEeTb Ha Ayry u obpabaTbiBaeMble feTany M HaAeBaTb 3alUMUTHYIO pabouyio
ozexay.

HocuTe HayLWHUKK NPOTUB LWyMa, eciv CBapO‘-IHbIﬁ npouecc AOCTUraeT 3BYKOBOIro YPOBHSA BblllE€ A0O3BOIEHHOIO (3TO
X€E OTHOCUTCA KO BCEM MLlIaM, HaxoasAaLNUMCA B 30HE CBapKM).

© 9 68

[epxute pyku, BONOCbl, OAEXAy TNodanblle OT TMOABWXHBIX uacTeid (ABUraTenb, BEHTUNATOP...).
Hvikoraa He CHMMalTE 3alMTHbIN KOPIYC C CUCTEMbI OX/TaXKAEHWMSI, KOTAa UCTOYHMK MO HanpshkeHneM. NpovssoanTesb
He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU B CllyYae HECYACTHOro CJlyyast.

TONbKO 4TO CBapeHHble [eTanu ropsyM M MOryT Bbi3BaTb OXOMM MpU KOHTakTe C HuMU. Bo Bpems
TEXOGCJ'IY)KMBaHVIﬂ FoOpenkn wnu 3NeKTpoaoaepXXaTend yﬁe,UMTECb, YTO OHW [AOCTAaTO4YHO OXNnaguiancb w
noaoXxamte Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepej Ha4daloM pa60T. MNpn ncnonb3oBaHWKM FOPENKU C XWUAKOCTHLIM
OXNIAXAEHMEM CUCTEMa  OXJlaXAeHUs  [JO/MKHa  ObiTb BKJTIOYEHaQ, ytobbl He 06XeuybCs  KUAKOCTbIO.
OueHb BaXkHO obe3onacuTb pa60qy+o 30HY nepen TeM, Kak €€ NoKUHYTb, YTOGbI 3aLUUTUTL NtoAEN 1 MMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Bbigensemble npv CBapKe AblM, ra3 1 NblJ1b ONacHbI 4714 340pP0BbA. BeHTMnsauma gomkHa bbb ,D,OCTaTO‘-IHOl‘/II, N MOXET
I'IOTpE6OBaTbCﬂ AONOJSIHUTENbHAA NoAava BO34yXa. anI He,U,OCTaTOLIHOl)II BEHTUNALUMN MOXHO BOCMO/1b30BaTbCA

Q
MacKOM CBapLUMKa-peCrMpaTopoM.
34 :'? MpoBepbTe, YTO6LI BCacbiBaHWe Bo3ayxa 6bin0 3h(hEKTUBHLIM B COOTBETCTBMU C HOPMaMu 6€30MacHOCTU.
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ByabTe BHUMATESbHbI: CBapka B HEBO/IbLIMX MOMELLEHUSX TpebyeT HaboaeHns Ha 6e30MacHoM paccTosiHuM. KpoMe Toro, cBapka
HEKOTOPbIX METajINIoB, COAEPXKalMX CBUHEL, KaaMWM, UMHK, PTYyTb WAM Aaxe 6epunii, MOXeT 6biTb Ype3BblUaliHO BpeaHOMN.
CnegyeT 0UMCTUTb OT Xupa AeTanu nepes CBapKom.

a30Bble 6a/10HbI 4OMKHbBI XPAHUTLCSA B OTKPbITHIX /I XOPOLLO MPOBETPUBAEMBIX MOMELLEHNSX. OHM LODKHbI 6bITb B BEPTUKANBHOM
MOJIOXKEHUMN 1 3aKPENEHbI HA CTOVKE U/ TENeXKE.

Hu B kOoeM crlydyae He BapuTb BOAM3M XKMUPA WU KPACKM.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

% MONHOCTbIO 3aLMTUTE 30HY CBApKUW. Bo3ropaeMblie MaTepwasibl 4OKHbI ObITb YAaNeHbl Kak MUHUMYM Ha 11 METpoB.
& MpoTnBONOXapHoe 060pyAoBaHME AOMKHO HAXOAWUTLCS BEMM3M NPOBEAEHUSI CBAPOYHBIX paboT.

OCTOpOXHO € Bpbi3ramMu ropsiyero Matepuasa UM Uckp, Aaxe yvepes wenv. OHU MOryT NoBneYb 3a Co60l Noxap Wn B3pbiB.
YpnanuTe nioaei, BO3ropaeMble nNpeaMeThbl U BCE EMKOCTU NOA AaBfieHMeM Ha 6e30nacHoe paccTosiHue.

Hu B KOEM cnyyae He BapuTe B KOHTEHepax UMM 3aKpbITbiX Tpybax. B criyyae, ecnim oHU OTKpbITHI, TO Nepes CBapko UX HYXHO
0CcBO6OANTL OT BCEX B3PbIBYATbIX UM BO3ropaeMblx BeLecTB (Macno, TOMIMBO, OCTaTOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpemsi onepaumu wnudoBaHUS He HanpasfsiiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY WMCTOYHWMKA CBApOYHOrO TOKA WM BO3rOpaeMbiX
MaTepuanos.

FTA3OBbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOASILLMM M3 ra30BbIX 6anIOHOB, MOXHO 3al0XHYTbCS B C/ly4Yae ero KOHLUEHTPaLMMU B MOMELLEHNN CBaPKK
(xopolLo npoBeTpuBanTe).

TpaHCnopTUpoBKa A0/MKHA 6biTb 6€30MacHON @ MpY 3aKPbITbIX ra30BbIX 6ANNIOHOB U BbIK/IIOYEHHOM UCTOUYHUKE. BanioHbl AOMKHbI
6bITb B BEPTMKAIbHOM MOJIOXXEHUM W 3aKpeneHbl Ha NOACTABKE, YTOBbl OFPpaHUUUTL PUCK NAAEHWS.

3aKpblBaliTe 6anoH B NepepbiBe Mexay ABYMs UCMO/b30BaHWUSAMU. ByabTe BHUMATENbHbI K U3MEHEHMIO TEMMNEPaTYpPbl U NPebbiBaHMIO
Ha conHue.

BannoH He Ao/mKeH conpuKacaTbes C NAAMEHEM, 3/IEKTPUYECKON Iyroi, ropesikoii, 3a)KMMOM Macchl UK C NIH06bIM APYTUM UCTOUYHIKOM
TENnna UM CBEYEHMS.

[lepxuTe ero nogasnblue OT 3/IEKTPUYECKUX U CBAPOYHbIX Lienei 1, cneaoBaTenbHO, HUKOrAa He BapuTe 6anioH Noa AaBneHUeM.
ByabTe BHMMATeNbHbl: MpWU OTKPLITUM BEHTWUAS 6annioHa ybepuTe rofioBy OT BEHTMNS M YBEAMTECh, UTO WCMONb3yeMblii ras
COOTBETCTBYET METOAY CBAPKM.

NNIEKTPNYECKAS BE3SOMNACHOCTb

S

Mcnonb3yeMas anekTpuyeckas ceTb A0/KHA 0693aTeNIbHO 6biTb 3a3eMsieHHoN. CobtoaainTe Kanubp NpeaoxpaHmTens
YKa3aHHbI Ha annapaTte. DNeKTPUYECKUi pa3psas MOXKET Bbi3BaTb MPsSIMble WM KOCBEHHbIE paHEHUs, U Aaxe
CMepTh.

Hukoraa He AoTparvBanTech A0 YacTei Mo HaMpsXKEHWEM KaK BHYTPU, TaK M CHAPYXW UCTOUHMKA, KOr4a OH MOA HampsKeHWeM
(ropenku, 3aXuMbl, kKabenun, 3NeKTPoabl), T.K. OHU MOAKOUEHBI K CBAPOYHOM LIEMM.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOUYHUK, €r0 HYXXHO OTK/IHOUMTL OT CETM M MOAOXKAATb 2 MUHYTHI As TOr0, YTOBbl BCE KOHAEHCATOPbI
paspaanumnch.

Hukoraa He AOTparnBanTeCh OAHOBPEMEHHO [0 MOPESKU UM SNEKTPOLOAEPKATENS U 10 3aXXMMa MacChl.

Ecnu kabenu, ropenku NoBpexaeHbl, NonpocuTe KBanMMULMPOBaAHHBIX U YNOJHOMOYEHHbIX CMELMANCTOB MX 3aMEHUTb. PasMepi
ceveHust kabenein AoMKHbI COOTBETCTBOBAThL MPUMEHEHWI0. Bceraa HocuTe Cyxyto oaexay B XOPOLIEM COCTOSIHAM ANst U30AALMM OT
CBapOo4HOI Lienu. HocuTe M3onupyolLyto 06yBb HE3ABUCUMO OT TOW Cpefbl, FAe Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUA SJTEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH

3T0 obopynoBaHMe knacca A He NMOAXOAMT AJisS UCTMONb30BaHWS B XUIbIX KBapTanax, rae 3/eKTpUYeckuii Tok
noaaeTcsl O6LECTBEHHON CUCTEMOM MUTAHUSI HW3KOTO HAMPsDKEHMS. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb
TPYAHOCTU 06ecreyeHmnsl 3MEeKTPOMArHUTHYIO COBMECTMMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX M MHAYKTVMBHBIX MOMEX Ha
paavoyacToTe.

D: 3ToT annapaT He cooTBeTcTBYeT aupektuBe CEI 61000-3-12 u npepHasHadeH ans paboTbl OT YacCTHbIX
3/1EKTPOCETEN, MOABEAEHHbIX K OBLIECTBEHHLIM 3MIEKTPOCETSIM TOSMbKO CPEAHEro M BbICOKOMO HaMpsKeHWs.
CneumanucT, yCTaHOBMBLUMIA anmnapaT, UK Nosb30BaTeb, A0MKHbI YoeauTbes, 06paTUBLIMCL NpYU HaAOBHOCTM

A K OpraHu3aLuM, oTBEYatoLLei 3a 3KCJTyaTaLumio CUCTEMbI MUTAHUS, B TOM, UTO OH MOXET K HEW MOAK/OUNTLCS.

10T annapat cooTBeTcTByeT Hopme CEI 61000-3-11.
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MATHWUTHBIE NOJ15

3ﬂeKTpVI‘—IeCKVIVI TOK, FIpOXOﬂFlLIJ,VIVI yepe3 nobon NPOBOAHUK BbI3bIBAET JIOKA/IN30BAHHbIE 3/IEKTPOMArHUTHbLIE

Q'
%. nons (EMF) CBapOLIHbIl‘/'I TOK BbI3bIBAa€T 3JZIEKTPOMarHUTHOE Mose BOKPYr CBapO‘—IHOl\/'I uenn un cBapo4HOro
= M
i

obopynoBaHus.

SnekTpoMarHuTHele rnonsg EMF  MoryT co3gaTb  MNOMexu AN HEKOTOPbIX  MEAMUMHCKUX — UMMAHTaToB,  Harnpumep
3NEKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6e30nacHOCTN JOMKHbI BbITh NPUHATBI Ans mo,qel7|, HOCAWMX MeAUUMHCKUE UMMIaHTaThl.
Hanpumep: orpaHuyeHne gocTyna Ans npoxoXxux, Uin oueHka MHAMBUAYaANbHOrO pucka Ans ceaplumka.

YT06bl CBECTM K MUHUMYMY BO3AEMCTBME NEKTPOMArHUTHBIX MOME CBApOUHbIX LIEMEeN, CBApLUMKK [OMKHbI Clle0BaTh CleayoLnM
YKa3aHuaM:

° CBapOUYHble Kabenm A0MKHbI HAXOAUTLCA BMECTE; C/IM BO3MOXHO COEANHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TY/I0BULLE U rooBa A0/MKHBI HAXOAWUTLCS Kak MOXHO AasibLie OT CBapo4HON Lienu;

 He 06MaThIBalTe CBApOYUHbIE Kabeny BOKpyr Ballero Tena;

e Ballle TEMO He [0/HKHO BbiTh PACMONIOXEHO MEXAY CBApOUHbIMM Kabensamu. Oba cBapOUHbIX Kabesst A0MKHbI 6biTb PacronoXeHbl
Mo OAHy CTOPOHY OT BaLLEro Tena;

e 3aKpenuTe Kabenb 3a3eMNeHMs Ha CBapMBAEMOM [IETANIN KaK MOXHO B/IMXKeE C 30HE CBApKW;

 He paboTaeTe psAoM, He CUAMTE U He 06/IOKaUMBaANTECh Ha UCTOUYHMK CBApPOYHOrO TOKa;

 He BapuTe, KOraa Bbl MEPEHOCUTE UCTOUYHMK CBAPOYHOrO TOKa MK YCTPOWCTBO MOAAUM MPOBOSIOKM.

JInua, Mcrnonb3ytoLLme 31eKTPOKapAUOCTUMYIATOPbI, AOMKHbLI MPOKOHCYNLTUPOBATLCA Y Bpaya nepes paboTolt ¢
AaHHbIM 060pyA0BaH1EM.

Bo3neicTBre 3N1eKTPOMArHMTHOro Mosst B NMPOLIECCE CBAPKM MOXET UMETb U ApYrue, elle He U3BECTHLIE HayKe,
NOCNeacTBUS AN 340POBbS.

PEKOMEHAALIUM A1 OLLEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6wume nosioXkeHms

Monb3oBaTeNb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY W WUCMO/b30BaHWE YCTaHOBKM PYYHOM AyroBOV CBapKu, Creflyst YKa3aHWsM npou3BoauTeNs.
Mpy 06HAPYXEHWUMN SNEKTPOMArHUTHBIX U3TyYEHMI NOMb30BaTENb arnnapaTa PyYHOW 1yroBOi CBapKM AOSHKEH pa3peLunTb Npobrnemy ¢
MOMOLLbIO TEXHUYECKOW NMOAAEPXKKM NPOU3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX Clyuasix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEee AECTBUE MOXKET BbITb JOCTAaTOUYHO
MpOCTbIM, HANPUMEP 3a3eM/IEHNE CBAPOYHON Lienu. B apyrvx cryyasix BO3MOXHO NOTPebyeTcs co3AaHMe 3M1eKTPOMArHUTHOIO 3KpaHa
BOKPYI MCTOYHMKA CBApPOYHOrO TOKa M BCEM CBapMBaeMOWN AeTanm NyTeM MOHTUPOBaHUSI BXOAHbIX (UNbTPOB. B ntobom cnydae
3NEKTPOMArHUTHbIE U3/yUYEHNUs! AOMKHBI ObITb YMEHbLLUEHbI TaK, YTOBbl OHM 6oJbLLE HE CO3AaBanu MOMEX.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen YCTaHOBKOﬁ OGODYD,OBaHVIFl AYFOBOVI CBapKu nNoJib30BaTeslb AO0J/DKEH OUEHUTb BO3MOXXHbIE 3NEKTPOMArHUTHbIE I'IpO6J'IeMbI,
KOTOpPbI€ MOI'y BO3HUKHYTb B 0pr>|<arou.|,e17| cpepe. Cneaytowme MOMEHTbI JOHKHBI 6bITb NPUHATBI BO BHUMAHUE:

a) HanuMuWe Hag, noA wUnu psaoM ¢ 060pyaoBaHUEM AN [yrOBOWM CBAPKW, APYrux Kabenen nuTaHus, ynpaBneHusi, CUrHanvMsaumm v
TenedoHa;

b) NpvemMHVKM 1 NepeaaTuMKM pagmo 1 TENEBUAEHWS;

C) KOMMbIOTEPOB W APYrviX YCTPOMCTB YrpaBeHus;

d) obopynoBaHue ansi 6e30MacHOCTM, HaNpUMep, 3aluMTa NPOMbILIEHHOr0 060pPYAOBaHNS;

€) 340pOBbEe HAaXOASLUMXCS NO-6NIM30CTM NtoAEN, HAaNPUMeEp, UCMOSb3YIOLWMX KapANOCTUMYNSTOPbI U YCTPOMCTBA OT FyXOThl;
f) MHCTPYMEHT, UCnonb3yeMblli ANst KanMbpOoBKU UM U3MEPEHNS;

g) NOMEeX0oyCTOMYNBOCTb APYroro 060pyAoBaHUs, HaXoAsLLEerocs NobamM3ocTy.

Monb3oBaTenb AO/MKEH y6eanTbCs B TOM, YTO BCE annapaTbl B MOMELLEHUM COBMECTUMbI ApYr C APYroM. TO MOXET noTpeboBaTb
Cob/t0AEHMS LOMONHUTENBbHBIX MEP 3aLUMTbI:

h) onpeaeneHHoe BpeMs [HA, KOrAa CBapka Uiu apyrue paboTbl MOXHO BYAET BbIMOSHUTS.

Pa3Mepbl paccMaTpMBaeMOW 30Hbl CBapKM 3aBUCAT OT CTPYKTYpPbl 34aHu1s M ApYruxX paboT, KOTOpbIe B HEM NPOBOASTCA. PaccMaTpuBaeMas
30Ha MOXET MPOCTMPaTbCs 3@ Npeaesibl Pa3MeLLEHUS YCTaHOBKM.

OueHKa CBapO4HOI YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB Py4HOM AyroBoi CBApKM MOXKET NMOMOYb OMPEAESUTL U PELINTb ClyYan SN1EKTPOMArHUTHbIX
nomex. OueHKa U3/ly4YeHUin AO/HKHA YUMTbIBATb M3MEPEHMSt B YC/IOBMSIX SKCM/lyaTaumm, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11.
M3MepeHnsi B YCIIOBMSIX IKCMTyaTaummy MOMyT Takke Mo3BOANTb NOATBEPANTL 3DMEKTUBHOCT MEP MO CMAMYEHUIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHAALMU NO METOAUKE CHM)KEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3J1TYYEHUA

a. O6uwecTBeHHas cMCTEMa NUTAHMUA: annapaTt pyYyHoW AyroBOW CBApKW HY>XHO MOAKMOUUTL K OBLLECTBEHHOW CETU MUTaHWS,
crnenyst pekoMeHzaumsiM Npov3BoauTenst. B cyyae BO3HMKHOBEHMSI MTOMEX BO3MOXHO ByzieT HE0BX0AMMO MPUHSITb AOMONHUTENbHbIE
npegynpeauTenbHble Mepbl, TakMe Kak unbTpauusi OBLECTBEHHOM CUCTEMbI NWUTaHUS. BO3MOXHO 3alUMTUTbL LIHYP MUTaHUS
annapaTta C NMOMOLLbI 3KpaHM3UpYHoLWen OnnéTku, Mbo MOXOXUM MpucrocobrieHreM (B cClydae ecnv annapaTt pyyYHoOl AyroBoW
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CBapKM MOCTOSIHHO HAaxOAMTCS Ha onpeaeneHHoM pabouem Mecte). Heobxoammo obecneunTb 31eKTPUYECKYIO HemnpepbiBHOCTb
3KpaHu3upytoLLelt onnéTku no Bcel AnvHe. HeobxoanMo NoACOEANHUTL 3KPaHWU3MPYIOLLYIO ONNETKY K MCTOYHUKY CBAPOYHOrO TOKa
Ans obecneyeHns XopoLLero 3MeKTPUYECKOro KOHTaKTa MeXay LHYPOM M KOPMYCOM UCTOYHMKA CBAPOYHOro TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annapaTta py4Ho# AyroBoi CBapKM: arnnapaT py4HOl 1yroBoi CBapKu Hy>HO HEOBX0AMMO NepUoaNYECKM
obcny>xunBaTh COrnacHo pekoMeHaaumsM npowvssoauTens. Heobxoammo, 4ToObl BCE AOCTYMbl, JIIOKM U OTKUAbIBAIOLMECS YacTh
kopnyca 6binM 3aKpbiThl M MPaBUIbHO 3aKPEenfieHbl, Korja anmnapaT py4Hoi [yroBOM CBapku roToB K paboTe MM HaxoauTcs B
paboueM cocTosiHuM. Heobxoaumo, 4Tobbl annapaT py4YHOM [yroBoOi CBapku He 6bin nepeaenaH kakuM 6bl TO HU 6bifo 06pa3omM,
3@ UCK/OYEHMEM HACTpOeK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE MpOM3BOAMTENS. B yacTHOCTW, cnegyeT oTperynuposaTtb M 06CyxuBaThb
MCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayr YCTPOWCTB MOKMUIra U CTabunmsaumm fyrv B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMSIMU MPOV3BOAUTENS.

c. CBapouHble Kabenum : kabenu fomKHbI ObITb KaK MOXHO KOpOYe M MOMELLEHbl APYr psaoM € ApyroM B6aM3M OT nona unm Ha
nony.

d. OkBUNOTEHUMNa/IbHble COEAUHEHUS: HeOOX0AMMO 06ecneunTb CoeAMHEHNe BCEX METaNl/IMYecKuX NPeaMeToB OKpyKatoLlei
30Hbl. TEM He MeHee, MeTaNMYeckne npeamMeTbl, COEAMHEHHbIE CO CBapUBaEMOI ieTanbto, YBENMUMBAIOT PUCK [N NONb30BaTess
yAapa 371eKTpUHeckMM TOKOM, eC/i1 OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METanM4ecKux NpeaMeToB U anekTpoda. OnepaTtop AO/MKEH
6bITb M30IMPOBAH OH TAKMX METANIMYECKUX NPEeaMETOB.

e. 3azeMnieHMe cBapuBaeMoW Aetanu: B cnyyae, ecnu cBapuBaeMasi AeTaslb He 3a3eM/ieHa Mo COOBPaXKEHUSM NEKTPUYECKO
6e30MacHOCTY 1Y B CY CBOUX Pa3MEPOB M CBOErO PacroioXeHUs, Kak, HanpuMep, B Cly4ae kopryca CyAHa U METaNNIOKOHCTPYKLMK
NMPOMBILLTIEHHOrO 06bEKTA, TO COEAMHEHWE [AEeTanun C 3eM/el, MOXET B HEKOTOPbIX Clyyasix, HO He CUCTeMaTM4ecku, COKPaTUTb
Bblbpockl. Heobxoanmo v3beraTb 3a3emrieHne aetaneil, KoTopble MOriv 6bl yBENMUUTL ANS NOSb30BaTenell pUCKU paHEHWU uUm
e noBpeauTb Apyrue 3NeKTpoyCcTaHoBKM. [py HagobHOCTKM, cnefyeT HanpsiMyro NOACOEAMHWUTL AeTaNb K 3eM/le, HO B HEKOTOPbIX
CTpaHax, KOTOpble He pa3peLUatoT NpsMoe NOACOEANHEHWE, Er0 HY>KHO CAENATb C NOMOLLbIO MOAXOASLLEr0 KOHAEHCATOpa, BbI6paHHOMO
B 3aBMCMMOCTM OT HaLMOHANbHOr0 3aKOHOAATENbLCTBA.

f. 3awmTa u 3KpaHU3UPpYyoLLasa ONETKA: BbIGOPOUHAs 3allmTa M IKpaHU3MpytoLLlas onnéTka Apyrux kabenen u o6opynoBaHus,
HaxoasLwmxcs B bnmsnexalleM paboyeM yuacTke, MOMOXET OrpaHUUnUTb NPO6IeMbI, CBA3aHHbIE C MOMexaMu. 3allyTa BCen CBapOYHOM
30HbI MOXET pPacCcMaTpUBaTLCS B HEKOTOPbIX OCODBbIX Crly4Yasx.

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

CBapOYHbIi MCTOYHMK MUTAHWSI OCHALLEH PEMHEM Ansi OBNIEerYeHnsi pyYyHON MepeHOCKW. byabTe BHUMATENbHbI: He
HeJooLeHMBalTe BeC annapaTa. PeMeHb He MOXET 6bITb MCMOJIb30BaH AMsi CTPOMOBKM.

He HOﬂbBYVITECb kabenamm wnm ropem<017| ANS nepeHoca UCTOYHMKA CBApOYHOrO0 TOKa. Ero MOXHO MepeHOCUTb TOSIbKO B
BEPTMKA/IbHOM MOSIOXEHUU. He nepeHOCUTb UCTOYHUK Hazj NoAbMU WK npeaMeTamu. XKenaTenbHO CHATb 606MHY NPOBOJIOKU
nepej TeM, Kak nogHnMaTtb Unm nepeHoCnTb NCTOYHUK CBAPO4YHOIro TOKa.

YCTAHOBKA ANMNAPATA

e [TocTaBbTE MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa Ha MO, MakcMManbHbIN HaKMoH koToporo 10°,

e [NpepycmoTpuTe focTaTodHO 60/bLIOEe NPOCTPAHCTBO ANS XOPOLIEro MPOBETPUBaHMS MCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa M AOCTyna K
yrnpasneHuio.

¢ He ncnonb3oBaTh B cpeae coaepkalleil MeTanmyeckyto nbiib-npoBOAHUK.

e /ICTOYHMK CBapOYHOro TOKa A0MKEH ObiTb YKPbIT OT MPOSIMBHOrO AOXAS M HE CTOSTb Ha COMHLE.

e ObopynoBaHue umeeT 3awmTy IP21, 4yTO O3HaYaeT:

- 3alWMTy OT NnonagaHus B OMacHble 30Hbl TBEPAbIX Ten AMaMeTpoMm >12,5 MM n

- 3alWWTy OT BEPTUKaASbHbIX Kanesb BOAbl

LLIHyp nuTaHus1, YANMHUTENb U CBapOYHble kabenn AomKHbI 6bITb MOHOCTLIO PackpyyeHbl BO M3bexaHue neperpesa.

MpoM3BOAMTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENBHO Yluepba, HAaHECEHHOro NMLaM UK NpeaMeTaM, us-3a
HEenpaBWJIbHOTO U OMACHOrO UCMOMb30BaHMS 3TOr0 060pyA0BaHUS.

Bnyxpatolme CBapoYHble TOKM MOMyT pa3pylWwuTb 3a3eMAsiolMe MpoBOAd, MOBpPeauTb 06opyaoBaHve W
aneKTpuYeckme nNpubopsl 1 Bbi3BaTb HarpeBaHWE KOMMIEKTYIOLMX, YTO MOXET NMPUBECTU K NoXapy.

- Bce cBapouyHble CoeauHEHNs [OMKHbLI KPenko aepxxatbcst. MpoBepsanTe ux perynspHo!

- Y6eauTtech B TOM, YTO KpEr/eHue AeTany npoyHoe v 6e3 npobnem anekTpuku!

- CoeanHUTE BMECTE MY NMOABECHLTE BCE 3/IEMEHTLI CBAPOUHOIO UCTOUHMKA, MPOBO/ASLLME SMIEKTPUUECTBO, TaKME, KaK LLACCU, TeNeXKa
1 NOABEMHbBIE 3/1EMEHTbI, UTOBbI M301MPOBaTh MX!

- He knaauTe Ha CBapOYHbIii UCTOUHWK, Ha TEMEXKY UM Ha NOAbEMHbIE 3/IEMEHThI Takue NPubopbl, KaK APEn, TOUNIbHLIE MALLIMHKA
W T.A., €CIM OHU HE MU30/IMPOBaHbI1

- Bcerna knaaute cBapoYHbIE FOPENKY UK 3MEKTPOAOAEPKATENM Ha U30/IMPOBAHHYIO NOBEPXHOCTb, KOraa Bbl UX HE UCMoNb3yeTe!
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OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI
- e TexHuyeckoe 06Cﬂy>KVIBaHVIe OO0JDKHO  Npou3BOAUTBLCA TOJIbKO KBaJ'IVICbVILl,VIDOBaHHbIM cneunanncTomMm.
/’ (@Ess

CoBeTyeTCs NPOBOAUTbL EXKEroAHoe Texobcny>xmBaHue.

o OTKJIOUMTE MUTaHWE, BbIAEPHYB BUIIKY M3 PO3ETKW, U NMOAOXKANUTE 2 MUHYTbI Nepes TeM, Kak NpUcTynuTb K
Texobcny>xmBaHuo. BHyTpu annapaTa BbICOKME M ONACHbIE HaNpsXKEHWE U TOK.

e PerynspHo OTKpbiBalTE anmnapat U NpofyBalTe ero, ytobbl OYMCTUTbL OT MbliM. HeobxoauMmo Takxke
NpOBEPATb BCE 3MEKTPUYECKME COEAMHEHMSI C MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOIO MHCTpyMeHTa. NpoBepka AoMmKHa
OCYLLECTBASATLCA KBaNMM(PULMPOBAHHbLIM CMELMANUCTOM.

e PerynsipHO NpoBepsitTE COCTOSIHME LUHYpa NWUTaHusl. ECM WHYp NWUTaHWsi NOBPEXAEH, OH AO/MKEH ObiThb
3aMEHEH NPOV3BOAUTESNIEM, €r0 CEPBUCHOW CITY>KHB0M N KBaNUMUUMPOBAHHBLIM CMELMANTMCTOM BO U3bexaHWe
OMaCcHOCTW.

o OcTaBnsnTe OTBEPCTUSI UCTOYHUKA CBAPOYHOrO TOKa CBOBOAHBLIMM NSt MPOXOXKAEHUS! BO3AYXa.

e He 1cnonb3oBaTbh AaHHbIM anmnapaT Ans pasMopo3ku Tpyb, 3apsaaku 6aTapei/akkyMynsTOpoB MK 3anycka
ABuraTenen.

YCTAHOBKA U MPUHUWIN AEACTBUS

TONbKO OMbITHBIA W YMOSIHOMOYEHHbI MPOU3BOAUTENIEM CMELMANUCT MOXET OCYLUECTBNSITb YCTaHOBKY. BO BpeMsi ycTaHOBKM
ybeamTech, UTO CTOUHUK OTKJIOYEH OT CETU. PEKOMEHAYETCS MCMOMb30BaTb CBApPOYHbIE Kabenu naylme B KOMMIEKTE C anmnapaToM
AN ONTUMAsIbHON HACTPOMKM MaLLMHBI.

ONMNCAHME

Cnacurb0o 3a Bawl Bbi6op! YT06bI MOMHOCTBIO MCMONBb30BaTb €r0 BO3MOXHOCTM, MoXasyncTa, BHUMATENbHO NPOYTUTE
HWXecneayoLlee:

MonyaBToMaTbl MIG/MAG rammbl MULTIWELD BapsiT NpoLLIKOBOM NPOBOIOKOW U B pexxuMme MMA. HacTpoiika ¢ NoMOoLbo
BCMOMOraTesibHOM TabuLbl HaxoAsLEeNcs Ha Kopryce annapaTa. PEKOMEHAYOTCS ANs CBapKW CTanu, Hep)KaBeiku U alloOMUHUS.

SNNIEKTPONMUTAHUE

[aHHoe obopyaoBaHue noctaBnsieTcst ¢ Bunkon 16 A tuna CEE7/7 v omKHO 6bITb NOACOEANHEHO K OAHOMA3HOM 3MEKTPUYECKOM
yctaHoBke 230 B (50 - 60 'y) ¢ 3 npoBofamMu, € 3a3eM/IEHHBbIM HyNeBbIM kabeneM. hPeKTUBHOE 3Ha4YeHne noTpebnseMoro Toka
(I1eff) ans ncnonb3oBaHKst B MakcMMasibHbIX YCIIOBUSIX YKa3aHo Ha annapate. [poBepbTe YTO NUTaHWe 1 ero 3awpmTa (naaBKui
npefoxpaHuTenb U/vnm npepbiBaTesib) COBMECTUMbI C TOKOM, HeobxoanMMbIM Anst paboTbl annapaTa. B HekoTopbix CTpaHax
BO3MOXHO MOHaZ0OUTCSA MOMEHSTb BUIKY AS1S1 UCNONb30BaHNS NMPU MaKCUManbHbIX YCII0BUSIX.

Mpv MHTEHCMBHOM Mcnosnb3oBaHum (> MB%) MOXET BKIOUNUTLCS TEMIOBas 3alluMTa. B 3TOM ciyyae Ayra noracHeT U 3aropuTcs
WNHANKATOP 3aLUMThI.

OMUCAHME AMMNAPATA (PUC. I)

WHTepdeiic Ans HacTpoKku NapaMeTpoB CBapku (CKOPOCTb

1- noaauv / 3agaHHoe HanpshkeHve / MHOYKTUBHOCTK). 6-  LHyp nvTarns (2 m)

2- Mepekntovatens MIG / MMA 7-  Nepekntovatens ON/OFF

3- Pa3beM A ropenky eBponeicKoro cTaHaapTa 8-  [epxaTtenb 606uHbI @200/300MM
4- Pa3bemsbl 9-  Uudposas nHamkaums

5- Kabenb uHBepcum NonsipHOCTH

NCMNoJib30OBAHUE YANTUHUTENSA

YOnuHWTENM AOMKHLI UMETL Pa3Mep U CEYeHME B COOTBETCTBUM C HampsbkeHWEM annapaTa.
Mcrnonb3yiiTe yanuHWUTENb, OTBEYAIOWMIA HOPMaM Balle CTPaHbI.

HanpspkeHve Ha Bxoae CeyeHue yanuHutens (<45m)
230B -1~ 1.5 mm2

NOJIYABTOMATUYECKASl CBAPKA CTAJIN / HEP)KABEIOLLEA CTANIN (PEXXUM MAT)

BbibpaTb BbIXOAHOE HaNpPsKEHUE U HACTPOUTb CKOPOCTb NMoAaqYy rMpoBOJIOKM B 3aBUCUMOCTH OT TOJILLMHbI CBApUBAEMbIX AETasel Kak
yKa3aHo B peKOMeH/aLMsIX B Tab/mue pacrionioXeHHOVM Ha annapare.

MULTIWELD MoxeT BapuTb CTasnbHyto nposonoky 0,6/0,8 unu Hepxaseliky 0,8.

AnnapaTt M3HayasibHO YKOMMJIEKTOBaH 4TOGbl BapuTb CTaNbHOM WM Hepxaserollen nposonokoi @ 0,8. KoHTakTHas Tpybka,
Xenob Ha ponvike n pykas ropeniku npeaycMOTpeHbl A1 3TOr0 UCNonb30BaHUs. Ecnun Bbl ncnonb3yeTe NpoBosioky Anametpom 0,6,
Mosb3ynTeCh ropenko AnvHa kabens KOTopoi He NpeBbIWAET 3M, KpoMe Toro — CrneayeT 3aMeHUTb KOHTaKTHYO Tpyoky (fig IV-D ),
a TaKXXe POoJIMK NoAAtOLLEro MEXaHU3Ma Ha Apyrov ponuk ¢ xenobom 0,6 (apT. 042339), He nocTaBnsieMblit B Habope. B 3ToM cnyyae

38 €ro HY>XHO YCTaHOBUTb TakuM 06pa3oM, 4Ttobbl Haanmce 0,6 6bina Buamma.
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Ceapka ctanu TpebyeT ncnonb3oBaHus cneumndmyeckoro rasa aproH + CO2 (Ar+C02). NMponopumns CO2 3aBUCUT OT TUMa UCMOb3YEMOro
rasa. [ns HepxaBeliku ncrnonb3yinte cMeck ¢ 2% CO2. [1ns Bbibopa rasa obpaTuTech 3a COBETOM K BalleMy AMCTpubbioTopy. Pacxos
rasa npu cBapke ctanu JomkeH 6biTb Mexay 8 1 12 /MUH B 3aBUCMMOCTM OT OKpYXKatoLlel cpeapl. MakcuManbHoe AaBfieHue rasa:
0.5 MNa (5 6ap).

MOJZIYABTOMATUYECKASI CBAPKA AJTFOMUHUA (PEXXUM MUIN)

BbibpaTb BbIXOAHOE HaNpsKEHUE U HaCTPOUTL CKOPOCTb MoAa4YM MpoBOJIOKU B 3aBUCUMOCTY OT TOJILUMHbI CBaPUBAEMbIX A€Tanel KaK
yKa3aHo B peKoMeHAauumsIX B Tabsmue pacrionoXeHHOV Ha annapare.

MULTIWELD MoryT 6bITb OCHaLLEHbI /151 CBapku AntoM1HMEBON npoBosiokon @ 0,8 nnm 1,0 (puc II-B).

[ins cBapKu antoOMUHKUA HEOBXOAMM CrieumnanbHbIi ra3 — uncTbii AproH (Ar). [ns Bbibopa rasa obpaTuTech 3a COBETOM K
ANCTpUbbIOTOPY. Pacxos rasa npu ceapke antoMuHus: 20-30 1/MUH B 3aBUCHMOCTU OT OKPY>KatoLLen cpeabl M OMnbiTa CBapLUMKa.
MakcmmanbHoe gaeneHue rasa: 0.5 MMla (5 6ap).

Hwxe npuBeaeHbl pasnuums 1Cnosb30BaHUsa Ans CTanu 1 antoMUHNUS:

e Mcnonb3yiTe crneumasnbHble PONUKKU AJ1st CBapKy atoMUHWS.

o [laBnieHve NpyXMMHbBIX POSIMKOB MOAAOLEr0 MexaHU3Ma Ha NMPOBOJIOKY: OTPEryIMpynTe AaBfieHMe Ha MUHUMYM, YTO6bI He
pasfaBuTb NPOBOIOKY.

e Mcnonb3yiTe KanunisipHyto Tpy6Ky TOMbKO ANSt CTaslbHOM M HEPXKaBetoLLel NMPOBOIOKM.

« [oaroToBKa ropesnkv Ans amoM1MHUS TpebyeT NpucTanbHOro BHMMaHMs. OHa ocHalleHa TedIoHOBOW TPybKoM, kKoTopast CMsirdyaeT
TpeHue. HE OBPE3ATb TpybKy No Kpato CTbiKa, OHa A0/HKHA ObIThb ANIMHHEE KANWIAPHOW TPYOKM, KOTOPYHO OHa 3aMeHseT. JTa
Tpybka ncnonb3yeTcs A8 HanpasBieHys MPOBOSIOKN OT POSIMKOB.

¢ KoHTakTHasi Tpybka: ucnonbayite CMELVATIbHYIO koHTakTHYtO Tpybky ans antoMuuuns @ 0,8 (apT: 041059-He BxoauT B
KOMMJIEKT).

CBAPKA INMPOBOJIOKW «BE3 FA3A»

BbibpaTb BbIXOAHOE HAMPS)KEHNE M HACTPOUTb CKOPOCTb MOAa4YY MPOBOJIOKM B 3aBUCUMOCTU OT TO/LUMHbI CBAPUBAEMbIX AETaNeN Kak
yKa3aHo B peKOMeH/aLumsIX B Tabsmue pacrionioXeHHOV Ha annapare.

MULTIWELD MoxeT BapuTb (IH0COBYIO NMPOBOIOKY NMPW YCIOBUM MHBEPCUW NONSIPHOCTEN (MaKCUMasbHbI MOMEHT 3aTsiXXku S5HM).
[nsi HaCTPOVKM 3TOM (PYHKLMM CM. YKa3aHusi Ha cTpaHuue 75.

Csapka htoCcoBOV NMPOBOJSIOKM CO CTaHAAPTHLIM HAKOHEYHUKOM MOXET MPUBECTMU K NeperpeBy v NOBPEXAEHUIO ropesku. Mo
BO3MOXHOCTW, UCMOSIb3YNTE CcrieumasibHbli HakoHeYHUK «No Gaz» (apT. 041868), UM CHUMUTE CTAHAAPTHLIN HAaKOHEYHMK (Puc.
I11).

CBAPKA 3/IEKTPOJOM C OBMA3KOM

¢ B pexxume MMA, kabenb MHBEPCUM MOMSIPHOCTY AOMKEH ObITb OTKIHOUEH AN MOAKMOUEHUs kabeneli AepxkaTens 3nekTpoaa 1
3aXuMa Macchl Yepe3 KoOHHekTopbl. CobntofaliTe NoONsSPHOCTYH, yKa3aHHbIE Ha YrakoBKe 3/1eKTPO/O0B.

¢ CobnioaaiiTe 0bLIENpPUHSTLIE NPaBUia CBapKU.

e OTOT annapat uMeeT 1 dyHKUMM, NpUCyLLMe MHBEPTOPHBIM annapaTtam :

- Anti-Sticking cny>uT ana npegynpexaeHvs NpoKannBaHUa 3N1eKTpoaa Npy ero 3anmnaHvum 1 Nerkoro oTpbiBa 3anuniero
anekTpoza.

®YHKUMS aHTU-NPUIMNAHNS, NOCNE ee BKIKYEHNS, TPebyeT NpUMEpHO 3 CeKyHA OXuAaHus nepes TeM Kak NpoAOCIKUTb
CBapOYHbIl MpoLiecc.

MHTEP®EWC YNPABJIEHMSA (PUC V)

0 * 3enieHas namnoyka «ON» : JTaMMouKa 3aXUraeTcsl, Kak TO/IbKO annapat NoA HanpshKeHWeM. ‘
e B cniyyae c60si NUTaHus, 3eneHblii CBET racHET, HO YCTPOWCTBO MOAAETCS NUTaHKE, a kabenb
MUTaHWUS OTCOEAMHEH. 0 N
OpaH>keBasi laMnouyka :
O npeBbILLIEHNSI TEMMEPATYPbI : B TAKOM Cllyyae Bbl OMKHbI XKAATb HECKOIbKO MUHYT, CBET A
o rMoracHeT, ¥ MalU1Ha Ha4yHeT CHOBa.
» O neperpysok Mo TOKy Ha MepBUYHON LMK : B TaKOM CJlyyae Bbl JOMKHbI BbIKITIOUUTD MaLLUHY
(c MoMoLLbIO FNaBHOTO BbIKNOYATENS) U BKIKOUMTE.

o JleBasi KHOMKa :
e Csapka MIG/MAG: Mo3BoNsieT HAaCTPOUTbL CKOPOCTb NOZAaYM NPOBOSIOKU 0 MaKCUMasbHOM.
Ceapka MMA: MNo3BonsgeT perynmpoBaTb 3Ha4YeHMEe CBApPOYHOro TOKa.
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P
O o MNpaBas KHOMKa :
Mo3BonseT HacTpamBaTb 3HA4YEHME 33[IJaHHOMO HanpsHKeHWe A0 MaKCMMasbHOro. B F
A G
, K
inductance
e MoTeHUMoMeTp AMHaMUKKN Ayri : [03BONSIET PYUHYIO KOPPEKTUPOBKY ANHAMUKY AYrU. 3 s
Hactpoiika oT MMHW go MAX : OT HEINACTUYHOMN A0 3M1aCTUYHOW Ayru. 6
2
7
“ S

CoseTtbl:

Kak npaBuio, KOPPEKTUPOBKa CKOPOCTU NoAa4u npousBoAUTCA «Ha Cyx>»: Ayra AOJ/DKHa 6bITb CTaGVIJ'IbHOl‘/'I N U3aaBaThb NnLb cnaboe
noTpecknBaHue.

TMpy CAMLIKOM HU3KOM CKOPOCTH Ayra He ByAeT HenpepbiBHOM.

Mpy CAMLLIKOM BbICOKOW CKOPOCTM [lyra «MOTPECKUBAET», U NMOBOJIOKA OTTANIKUBAET rOPesKy.

KODDEKTVIpOBKa WHOYKTUBHOCTU NPpoOU3BOANTCA B 3aBUCMMOCTU OT npennhoeHm‘/'l CBapLiuKa:

Ecnv ypoBeHb MHAYKTUBHOCTU HU3KWIA, TO fiyra 6yAeT HE3NaCTUYHOW MU HanpaBieHHON.

Ecnn YPOBEHb MHAYKTUBHOCTU BbICOKMVI, TO Aayra 6yneT 3N1aCTUYHasd U C MEHbLUMM KOJTMYECTBOM 6pbl3r.

YCTAHOBKA BOBMH U FOPEJIOK (PUC. 1V)

o CHMMUTE HaKOHeYHUK ¢ ropenku (puc E), a Takoke KOHTakTHyto Tpybky (puc D). OTkpoliTe nok annapara.

e OTperynupyite TopMo3 (1) Tak, UTobbl MpY OCTaHOBKE CBapkW 6061Ha Mo MHEPLMM He 3anyTasna NpoBosoKy. He 3aXumaiiTe ClIMLLIKOM
cunbHO! 3aTeM 3akpyTuTe Aepxatenb 606uHbI (2).

[Ons yctaHoBku 606uHbI AnameTpoM 200 MM MakCMManbHO 3aTsaHUTE AepxaTenb 606MHbI. perynmpoBo4HOe npucrnocobnexve (4)
MCMOMb3YeTCs TONbKO ANS YCTaHOBKM 606MHbI AnameTpa 200 MM,

Puc B: e MocTaBnsieMble POMKM - 3TO CTaslbHbIE POSIMKM C ABOMHOM kaHaskol (0.8 1 0.9).

[Ons cranbHoi nposonoku 0,8MM wucronb3yiite xenob 0,8 V-copmbl. [ns nopoLikoBoi npoosiokk 0,9MM, nepeBepHUTE POSIvK
4TObbI MCMOMbL30BaThL Xenod 0,9MM. [ins antoMmMHMeBol Npososku 0,8MM 3amMeHUTe ponvK Ha Mogerb ¢ xenobom 0.8vm copmoli U
(nocraBnsieTcs OTAENbHO).

Puc C: nst perynvMpoBKu AaBNeHWs NOAAIOLLEro YCTPOMCTBA, CeaynTe NpUBEAEHHBIM HUDKE YKa3aHUsIM:

e MaKcMManbHO pasBUMHLTUTE Konecuko (3) U onycTUTe ero, BCTaBbTE MPOBOJIOKY, 3aTEM 3aKpoMTe Mopatollee yCTPOWCTBO, He
3aBMHYMBAS.

¢ 3anycTuTe MOTOP HaXKaTeM Ha TPUITep ropesku

¢ 3aBMHbTUTE KOJIECUKO, NPOJ0IIKasA HaXuMaTb Ha Tpurrep. Koraa npoBosioka HAa4YHET NPoXoAuTb, NpekpaTuTe 3aBUMHYMBAHKE.
MpumeuaHue: ANsA aNIlOMUHUBOW NMPOBOJIOKN AaBIeHNE AO0/HKHO 6biTb MUHUMabHbIM, YTO6bI HE pa3faBUTb ee.

¢ BbiMycTuTE NPOBOJIOKY M3 FOPENKM Ha 5 CM, 3aTeM MOMECTUTE Ha KOHELL FOPesikM NOAXOAALLYIO K MPOBOJIOKe

KOHTaKTHY0 Tpybky (puc. D) 1 HakoHeuHuk (puc. E).

NOACOEAVUHEHWUE T'A3A

« MoaknounTe K razoBoMy 6annoHy noaxoaswmin peayktop. MoacoeanHute peayktop (puc. F) k annapaTy Yepes LunaHr.3akpenuTte
2 XOoMyTa BO M3bexaHue yTeuex.

o OTperynupyiTe nogady rasa c rnoMoLLblO KOJleCUKa Ha peayKTope.

NB: ans ynpoleHust peryavMpoBKM Mojayv rasa, 3arnyCctute HanpasfsioWMe POSIMKM HaXaTUeM Ha KypoK ropenku (pasoxmuTe
KOJIECMKO NOZAKOLLEr0 YCTPOUCTBA Tak, YTODbl MPOBOJIOKA HE NPOTAr1BaNach).

STa npoueaypa He NpUMeHSIeTCs Aflst CBapku B pexkume « No Gas ».

PEKOMEHAYEMbIE KOMBUHALIUN

* () Tok (A) @ NpoBOMoKK (MM) Conno (mMm) CkopocTb noToka (n/mMuH)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(é 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

PUCK OXXOr0OB, CBAA3AHHbI C NOABWXHbIMU SJIEMEHTAMMU

Moaalowme yCTpoOMCTBa MMEIOT MOABMXKHLIE 3/IEMEHTbI, B KOTOpble MOryT MOMacTb PYKW, BOMOCHI, OAEXAA WU
WHCTPYMEHTbI 1 TakuM 06pa3oM MpUBECTU K paHeHUsM!

e He knaguTe pyky Ans MOBOPOTa UM NEPEMELLEHNS KOMMOHEHTOB W/n yacTeit Ha auck!

e Y6eautecb B TOM, YTO KOPMNyC KPbIWKA 1N 3aWNTHbIE KPbILLWKWU OCTAOTCA 3aKpbiTbiIMXA BO BPEMSA pa60TbI!
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COBETbI U TEPMO3ALLUTA

TO YCTPOMCTBO OCHALLEHO CMCTEMOW BEHTUNSALMM, YCTPOMCTBO C perynnpyeMoii TemnepaTypoil. Koraa B annaparte BKIOYAETCs
TEpMOo3allWTa, OH OCTaHaBMMBAET MoAadvy Toka. Bkouaercs opaHxeBblii csetoamon (Puc. V-2) M npoao/mkaeT ropeTb, Mnoka
TemnepaTypa annapata He CHU3UTCA 10 HOPMaslbHOM.

o OcTaBnsiTe BEHTUSISILMOHHbIE OTBEPCTMS annapaTa CBO60AHLIMU AJ1st MPoXoAa BO3ayXa.
e AnnapaT JO/MKEeH OCTaBaTbCS MOAKIIOYEHHBIM MOC/e CBapKM M MOKa TEPMO3alluMTa akTMBMPOBaHa, YTobbl annapaT OCTbif.

Obwwe npasuna:

o CobnitopaiiTe 0bLENPUHSITLIE NPaBuUia CBapKM.
e Y6eamTechb, UTO BEHTUISILMM AOCTAaTOYHO.
e He paboTaliTe Mo BlaXHON NOBEPXHOCTU.

HEMCNPABHOCTMH, NMPUYNHbI, YCTPAHEHME

HEWCIMPABHOCTb

Moaaya cBapOYHON NPOBOOKM
HepaBHOMEpHa.

BO3MOXXHbIE NMPUYNHbI

HannaBbl MeTanna 3abuBatoT OTBEPCTUE.

YCTPAHEHWE HEMCIPABHOCTU

OunCTUTE KOHTAKTHYIO TPY6KY M/ MOMEHsINTE ee U cMaxTe
COCTaBOM MPOTUB MPUIMMAHUS.

MpoBO/IOKa NPOKPYYMBAETCS B POSIUKAX.

« [poBepbTe AaBMEHNE PONUKOB UMW 3aMEHUTE UX.

o [InameTp NpOBOJIOKN HE COOTBETCTBYET POJIUKY.

* icnonb3yeTcsi HECOOTBETCTBYIOLLAs HUTEHaNpaBnsioLas Tpybka
B ropeske.

[BuraTtenb nogaym He
pabotaert.

TopMO3HOe YCTPONCTBO 606MHBI MU POSIMK CIIMLLKOM TYro
3aTsHyThI.

PasoMuTe TOPMO3 M POSUKK.

MpobneMa aneKTponuTaHus

MpoBepbTe, YTO KHOMKA nycka B nonoxeHun BKJT.

Mnoxas noaaya NpoBOJIOKM.

HuTeHanpaensiowas Tpybka 3arpsi3HeHa UM NoBpexaeHa.

OuncTuTe UK 3aMeHuTe ee.

MpWXMMAIOLLMIA POIUK NIIOXO 3aKpyyeH

MoTyxe 3aTaHUTE ponnK

TopMO3HOEe YCTPOWCTBO 606MHbI C/IMLLKOM Tyroe.

PazoxmuTe TOpMO3.

OTCyTCTBYET CBApPOYHbIii TOK.

Annapat HenpasW/IbHO MOAKOYEH K CETU.

[poBepbTe NOAKIIOYEHUE K CETH, @ TakKe, YTO NUTaHue
LENCTBUTENBHO 0D,HO¢)a3HO€ C Hynem.

HenpasunbHoe NOAKIIOYEHNE MACChl.

MpoBepbTe kabenb Macchl (MOACOEANHEHME U KNeLwum).

MepekoyaTtesib MOLLHOCTY He paboTaerT.

MpoBepbTe TPUITEP FOPENKM .

MpoBo/ioKa 3acTpeBaeT nocsie
Mpoxofa Yepes posvKu.

HuTeHanpaBnsiowas Tpybka pacnioLLleHa.

MpoBepbTE HATEMPOBOZASILLYIO TPY6KY 1 KOPMYC rOpenku.

IMpoBosioKa 3acTpeBaeT B ropesike.

MpouncTuTe unn 3amMeHunTe ee .

OTcyTCTBYET KanunnspHas Tpybka.

MpoBepbTe HanMume KanUMNsSIPHOW TPYBKK .

CnuLLKOM BbICOKasi CKOPOCTb NOAauM.

CHM3bTE CKOPOCTb MOAAYM.

MopUCTLIVi CBAPOYHbIN LIOB.

HepoctaTouHas noaada rasa

MonpasbTe pacxoa rasa.

3almcTUTE OCHOBHOW MeTan

B 6annoHe 3akoH4mMsCA ras.

3ameHuTe 6anoH.

HeyaoBneTBopuTeNbHOE KauecTBo rasa.

CMmeHuTe ras.

LipKynsiums Bosayxa v Bo3aencTeme BeTpa.

MpenoTBpaTMTE CKBO3HSIKY, 3aLLMTUTE CBAPOYHYIO 30HY.

BbinyckHOe conno rasa 3arpsi3HeHo.

Ouunctute Conno unu 3ameHuTe ero.

[poBOsIOKa NJIOXOro KavecTsa.

Mcnonb3yiTe NpoBoJIOKY, NOAXOASLLYIO ANsi cBapku MUM-MAT.

Mnoxoe KayecTBo CBapMBaeMoii MOBEPXHOCTM (pXKaBunHa
nTa..)

3auncTuTe AeTanb nepea CBapKom

3HaunTeNbHOE KONMYEeCTBO
YacTu4veK UCKpeHus.

HaTsbkeHue ayrn MBO CIULLIKOM HU3KOE, nMbo CMWKOM
BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapKu.

HenpasunbHoe 3akpensaHue Macchbl.

TpoBepLTE 1 MOMECTUTE 3aXMM MACChl Kak MOXHO BIIMKE K 30HE
CBapKu.

3almMTHOro rasa HeAosICTaToOuHO.

OTperynupyiiTe pacxop rasa.

OTcyTCTBME rasa Ha Bbixoae
ropenku

a3 HenpaBWIbHO MOACOEAMHEH.

MpoBepbTe, NPaBUIbHO MW MOAK/IOYEHO COEANHEHMNE ra3a psAaoM C
asurateneM. MNpoBepbTe 3/IHKTPOKIanaHsbl.

FAPAHTUA

FapaHTMs pacrnpocTpaHseTcs Ha Nobol 3aBoAckol AedekT unn 6pak B TedeHue 2X NeT C AaThl MOKYMNKU u3aenus (3anyactv u

pabouyas cuna).

FapaHTUs He pacnpoCTpaHsIETCS Ha:

o Jlio6ble NMOSIOMKM, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOIA.

e HopManbHbIli U3HOC AeTanei (Hanpumep : kabenu, 3axumbl U T.4.).
o C/lyyan HenpaBUIbHOIO MCMO/b30BaHMs (owmMbka NUTaHus, NageHne, pasbopka).

o Cnlyyam BbIx0oAa U3 CTPOSi U3-3a OKpY>KatoLLel cpefbl (3arpsi3HEHME BO3AyXa, KOPPO3usl, Mbifb).

Mpw BbIXOAE U3 CTPOSI, 0BPATUTECH B MYHKT MOKYMKM annapaTa C NpeabsBieHEM Ceaytolwmx JOKYMEHTOB:
- IOKYMEHT, NMOATBEPXAAIOLLNIA NOKYNKY (C AATOM): KacCoBblI YeK, MHBOMC....

- ONncCaHue nosIOMKNU.
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A WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed
A [!!J begrepen worden. Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding ver-
meld staan.
Geen enkel lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan verhaald worden

op de fabrikant van het apparaat. Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het
apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde
instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet
aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of
andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik 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 de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoe-
passing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.
Soms is het nodig om het Ilasgebied met brandwerende gordijnen af te  scher-
men 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 aange-
paste kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© 9 68

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is
aangesloten en onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden gehouden in geval
van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor
dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en
wacht ten minste 10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn
tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.
Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.

>

LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende
ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan

Q
een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
42 :'? Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.
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Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van
materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen
materialen voor aanvang van de laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden
worden, in een houder of op een trolley.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

ﬁ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
& Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden 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 het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken
(goed ventileren).

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard worden
en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere warmtebron of
gloeiend voorwerp.

Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer of het gas
geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

S

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, voor het openen van het lasapparaat, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen
zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen.
Gebruik alleen kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit
te isoleren. Draag isolerend schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd
door een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische
compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.

laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of hoogspanning. Als
het apparaat aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de
f installateur of de gebruiker van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren

D Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden op private

dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten kan worden.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.
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ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De lasstroom

Q.
\'\\ wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
i »

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor
mensen met medische implantaten moeten veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor
voorbijgangers of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door
het lassen zo beperkt mogelijk te houden :

e plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

¢ zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

¢ bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

» voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

e niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog
niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant.
Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal
om het 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 vertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen veroorzaakt door elektromagnetische
stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving
evalueren. Daarbij moeten de volgende gegevens in acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels
of telefoonkabels;

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

¢) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentiéle beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industri€le apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;
f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen
vereisen;

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten moeten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de
overige activiteiten die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

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 resultaten worden bekeken, zoals die 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 efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : Het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens 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 equivalent daarvan. Het is wenselijk de elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte.
De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is
tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.



m MULTIWELD 180M-C

b. Onderhoud van het booglasapparaat : Onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de
fabrikant op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal
in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen
zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is
en goed onderhouden wordt, volgens de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.
d. Potentiaal-vereffening : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de
metalen objecten verbonden aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij
tegelijkertijd deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de gebruiker van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : 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 gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch
materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in
sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden met een daarvoor geschikte condensator,
die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan
problemen verminderen. De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

De lasstroombron is uitgerust met een riem waaraan het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op :
onderschat het gewicht niet. De riem mag niet worden gebruikt om het apparaat mee omhoog te hijsen.

Gebruik niet de kabels of de toorts om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden. Til
nooit het apparaat boven personen of voorwerpen. Het is beter om eerst de spoel te verwijderen voordat u de lasstroomvoeding
op wilt tillen of wilt verplaatsen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

¢ Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
¢ Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

 Dit materiaal heeft beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen met een diameter >12.5 mm en

- het beveiligd is tegen verticaal vallende regendruppels

De voedingskabels, verlengkabels en laskabels moeten volledig uitgerold zijn om oververhitting te voorkomen.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld 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 of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

ONDERHOUD / ADVIES

wordt aangeraden.

¢ Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten
alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel
zijn hoog en gevaarlijk.

¢ De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. 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 ieder gevaar te vermijden.

¢ L aat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

e De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het
opstarten van motoren.

> Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt
/‘ @0
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INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator
tijdens het installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Om optimale las-omstandigheden te creéren, wordt aanbevolen om
de laskabels te gebruiken die met het apparaat geleverd zijn.

OMSCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende handleiding door : De
apparaten van de MULTIWELD serie zijn semi-automatische MIG/MAG en MMA lasapparaten. Handmatige afstelling, met behulp van
de tabel op het apparaat. Ze worden aanbevolen voor het lassen van staal, RVS en aluminium.

ELEKTRISCHE VOEDING

Dit materieel wordt geleverd met een 16 A aansluiting, type CEE7/7, en moet aangesloten worden op een 230 V (50 - 60 Hz)
enkelfase elektrische installatie met drie draden waarvan één geaard. De effectieve stroomafname (l1eff) wordt aangegeven op het
toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdscha-
kelaar) 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.

Bij intensief gebruik (> inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat
het waarschuwingslampje branden.

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (FIG I)

Bedieningspaneel voor het regelen van de lasinstellingen

1- (draadsnelheid / spanning / inductieniveau). 6~ Voedingskabel (2 m)

2- Schakelaar : MIG / MMA 7-  ON/OFF schakelaar

3. Toortsverbindingen in overeenstemming met de Europese 8- Spoelhouder ©200/300 mm
normen

4- Aansluitingen 9- Digitale displays

5-  Ompolingskabel

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.

Ingangsspanning Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)
230V -1~ 1.5 mmz2

HALF-AUTOMATISCHE LASSEN VAN STAAL/ RVS (MAG MODUS)

Kies de uitgangsspanning en stel de gewenste draadsnelheid in volgens de aanbevelingen zoals aangegeven in de tabel op het
apparaat, naar gelang de dikte van het te lassen materiaal.

MULTIWELD is geschikt voor het lassen met stalen draad van 0,6/0,8 of met de RVS draad van 0,8.

Deze lasapparaten zijn standaard uitgerust voor @ 0,8 stalen of RVS lasdraad. De contact buis, het spoor van de aandrijfrol en de
mantel van de toorts zijn voor dit gebruik bestemd. Gebruik voor het lassen van 0,6 draad diameter, een toorts die niet langer is dan
3 m. De contact buis (fig IV-D) en de aanvoerrol van de haspel moeten vervangen worden door een niet bijgeleverd model (artikel
n° 042339) met een groef van 0,6. In dit geval, plaats de roller zodat u 0,6 kunt lezen.

Voor het lassen van staal dient u een specifiek gas (Ar + CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren afhankelijk van het
gebruikte gas. Voor RVS gebruik een CO2 mengsel van 2%. Voor gas keuze, vraag advies aan een gashandelaar. De gasstroom voor
staal is tussen 8 en 12 L/m afhankelijk van de werkomgeving. Maximale gasdruk : 0.5 MPa (5 bars).

HALF-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODUS)

Kies de uitgangsspanning en stel de gewenste draadsnelheid in volgens de aanbevelingen zoals aangegeven in de tabel op het
apparaat, naar gelang de dikte van het te lassen materiaal.

De MULTIWELD kunnen worden uitgerust om met een @ 0,8 ou 1,0 (fig II-B) draad te lassen.

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw
gasleverancier. De gasstroom voor aluminium is tussen 20 en 30 L/m afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de lasser.
Maximale gasdruk : 0.5 MPa (5 bars).

Hierbij de verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium:

- Gebruik specifieke aanvoerrollen voor het lassen van aluminium.

- Zet een minimale druk op de rollen van de invoerdraadroller zodat u de draad niet beschadigt.

- Gebruik de capillaire buis alleen voor het lassen van staal/RVS.

- 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 dient om de draad vanaf
de aanvoerrollen te geleiden.

- Contact buis: gebruik de contact buis SPECIAAL @ 0,8 aluminium (artikelnummer : 041059-niet standaard meegeleverd)
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LASSEN MET « NO GAS » DRAAD

Kies de uitgangsspanning en stel de gewenste draadsnelheid in volgens de aanbevelingen zoals aangegeven in de tabel op het
apparaat, naar gelang de dikte van het te lassen materiaal.

MULTIWELD kan « no gas » draad lassen, op voorwaarde dat de polariteit (aanhaalkoppel maximum 5Nm) omgekeerd is. Om dit
gebruik in te stellen, zie aanwijzingen pagina 75.

Lassen met gevulde draad en een standaard buis kan oververhitting en beschadiging van de toorts veroorzaken. Gebruik bij voorkeur
een speciale « No Gas » buis (041868) of haal de originele buis weg (Fig. III).

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

« In MMA dient de polariteitskabel losgekoppeld worden om de elektrode houder en de massa klem in de connectoren te bevestigen.
Respecteer de polariteit aangegeven op de elektrode verpakking.

¢ \olg de standaard regels van het lassen.

e Uw apparaat heeft een speciale Inverter functie :

- De Anti Sticking vergemakkelijkt het losmaken van de elektrode bij vastplakken zonder uitgloeien van de elektrode. Na het opstarten
van de anti-sticking functie moet ongeveer 3 seconden gewacht worden voordat de normale lasprocedure hervat kan worden.

BEDIENINGSPANEEL (FIG V)

o ¢ Groene «ON» lampje : Bij het aanschakelen van het apparaat gaat het lampje branden. ‘
« In geval van elektrische storing gaat het groene lampje uit maar blijft het apparaat onder
spanning, zolang de voedingskabel niet uit het stopcontact gehaald is. 0 N
Oranje lampje :
o Extreem hoge temperatuur : in dit geval wacht u enkele minuten, het lampje gaat uit en het
e apparaat start weer op.
» Te hoge spanning op het primaire circuit : in dit geval moet u de machine uitschakelen (met de
hoofdschakelaar) en weer aanzetten.

e Linkerknop :
e MIG/MAG lassen: Hiermee kan de draadsnelheid geregeld worden, tot de maximale snelheid.
MMA lassen : De waarde van de lasstroom kan hiermee afgesteld worden.

c E
O e Rechterknop : Om de spanning mee af te stellen, tot aan de maximale waarde. B F
A G
“n «

e Draaiknop boogdynamiek : voor het handmatig bijstellen van de boogdynamiek. 3 5
Regelbaar in stappen van MINI tot MAX : Harde boog tot zachte boog. 9 (]
7
K o«
Advies

Het bijstellen van de draadsnelheid wordt vaak «op het gehoor» gedaan : de boog moet stabiel zijn en weinig knetteren.
Als de snelheid te laag is, zal de boog niet continu zijn.

Als de snelheid te hoog is, zal de boog knetteren en heeft de draad de neiging om de toorts af te stoten.

De lasser kan naar eigen voorkeur de inductie bijstellen :

Als het inductie-niveau laag is, zal de boog hard en gericht zijn.

Als het inductie-niveau hoog is, zal de boog zacht zijn en zal er weinig projectie zijn.
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MONTAGE PROCEDURE SPOELEN EN TOORTSEN (FIG IV)

¢ Haal het mondstuk (fig E) en de buis (fig D) weg. Open het klepje van het apparaat

FIG A : Plaats de spoel op de houder :

¢ Regel de rem (1) van de spoel, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. aan om. In het algemeen, niet
te strak aandraaien ! Schroef daarna de spoelhouder (2) aan.

Om een 200 mm spoel te monteren, draai de spoelhouder maximaal aan. De adapter (4) kan alleen worden gebruikt om een 200
mm spoel te monteren.

Fig. B : « De meegeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef (0,8 en 0,9).

De op de rol getoonde diameter geeft de draaddikte aan : Voor het lassen met 0,8 mm staaldraad, gebruik de V-gleuf van 0,8. Voor
het gebruik van 0,9 mm gevuld draad, draai de rol om en gebruik de 0,9 mm gleuf.

Voor het lassen met 0,8 mm aluminium draad, vervang de rol door een een model met een 0.8mm U-vormige gleuf (niet standaard
meegeleverd).

Fig C : Om de druk van de rollen af te stellen, doe als volgt :

¢ Draai de knop (3) maximaal los en duw hem naar beneden, steek de draad in en sluit de haspel losjes.

e Start de motor door op de hendel van de toorts te drukken

¢ Draai de knop aan en blijf de hendel van de toorts ingedrukt houden. Stop het aandraaien wanneer de draad meegetrokken wordt.
Nb: voor aluminium draad, zet er minimale druk op zodat u de draad niet beschadigt.

e Laat de lasdraad ongeveer 5cm uit de toorts komen, plaats daarna aan het eind van de toorts de geschikte contact buis (fig. D), en
daarna de geschikte gasbuis (fig. E).

GASAANSLUITING

o Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Koppel die aan het lasapparaat (fig. F) met de bijgeleverde slang. Bevestig de
twee klemmen om lekkage te voorkomen.

» Regel de gastoevoer met de regelknop op de drukregelaar.

NB: Om de gas stroom eenvoudiger te kunnen regelen, druk op de trekker van de toorts om de rollen aan te drijven
(draai de knop van de haspel losser om de draad niet mee te trekken).

Deze procedure is niet van toepassing op het lassen in de « No Gas » mode.

GEADVISEERDE COMBINATIES

* (mm) Stroom (A) @ Draad (mm) Nozzle (mm) Gastoevoer (L/min)
[0) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2.4 100-200 1.0 1215 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
% 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen
en die ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

¢ Leg geen hand te draaien of bewegende onderdelen of delen om het station!

e Zorg ervoor dat de behuizing deksels of beschermkappen tijdens het bedrijf gesloten blijven!

THERMISCHE BEVEILIGING EN ADVIES

Dit apparaat is uitgerust met een ventilator die gereguleerd wordt door de temperatuur van het apparaat. Het lasapparaat levert
geen stroom als de thermisch beveiligingsniveau bereikt is. Het oranje led-lampje (Fig-V-2) blijft branden zolang de temperatuur van
het apparaat nog niet tot de normale waarde is gedaald.

e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

e Laat na het lassen en tijdens thermische beveiliging, het toestel aanstaan om het af te laten koelen.

» Volg de standaard regels van het lassen.

e Zorg ervoor dat de ventilatie voldoende is.

¢ Niet op een natte ondergrond werken.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN MOGELIJKE OORZAKEN OPLOSSINGEN

Vervang de contact buis of maak die schoon, daarna anti

De spatten verstoppen de opening. hecht middel op doen

De draad aanvoer is niet constant. Controleer de druk op de rollers of vervang ze.

Diameter van de draad is niet passend voor de roller.
De mantel die draad naar de toorts leidt is niet passend.

De draad glijdt niet op de rollers.
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SYMPTOMEN MOGELIJKE OORZAKEN
De rem van de aanvoer draad of van de rollers

De aanvoer motor werkt niet. zit te strak.

OPLOSSINGEN

Draai de rem en de rollers los.

Probleem met stroomvoorziening

Controleer of de stroomschakelaar op "ON" staat.

De mantel die draad lijdt is vies of beschadigd.

Reinigen of vervangen.

Slechte draadspoeling. Drukrol zit te los.

Draai de rollen strakker.

De rem van de draadspoel zit te strak.

Draai de rem los.

Slechte aansluiting van de stekker.

Kijk naar de aansluiting van de stopcontact en controleer
of deze met een enkele fase en geaard contact gevoed
wordt.

Geen lasstroom.
Slechte aarding.

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

Vermogen connector buiten gebruik.

Controleer de toorts trekker.

De mantel die de draad lijdt is verpletterd.

Controleer de mantel en de toorts.

Het blokkeren van de draad in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

De draad draait niet op de rollers.
Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.

De draadaanvoer snelheid is te hoog.

Verlaag de aanvoerdraad snelheid.

Corrigeer de gasstroom.

De gasstroom is te laag.

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

Gas kwaliteit is niet voldoende.

Vervangen.

De lasrups is poreus.

Luchtstroom of invloed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied beschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang de buis.

Slechte draad kwaliteit.

Geschikte MIG-MAG draad gebruiken.

teit (roest, etc ...)

Toestand van het lasoppervlak van slechte kwali-

Het werkstuk reinigen voor het lassen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Zeer grote vonkdelen. Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo dicht mogelijk bij
het te lassen stuk.

Beschermgas is onvoldoende.

Gasstroom aanpassen.

Geen gas aan de toorts uitgang. Slechte gasaansluiting.

Kijk of de gasaansluiting aan de motor kant goed
aangesloten is. Controleer de klep.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :
¢ Alle overige schade als gevolg van vervoer.

¢ De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).
e Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:

- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.
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A AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA
ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
==l Ogni modifica o manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato

a carico del fabbricante. In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'instal-
lazione.

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 deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso
vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi che durante 'utilizzo ci sia una buona circolazione d‘aria.

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 0 uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco pu0 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 (atten-
zione 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 l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione disaldatura e/o un casco per saldatura dilivello di protezione sufficiente (variabile asecondadelle
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  proteg-
gere 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).

© 9 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili  (ventilatore) le mani, i capell, 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.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s'inter-
viene sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e as-
pettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di raffreddamento deve essere acce-
sa prima dell'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liqguido 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

I 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

Q'
caso di aerazione insufficiente.
- Verificare che l'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.
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Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi
materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima
di tagliarle.

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. 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 infiammabile
o0 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 soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di saldatura
(ventilare correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto da
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore o
d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare 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

S

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di 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 secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti,
indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica
e fornita dal sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per
assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

bassa tensione collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e alta tensione.

Se ¢é collegato al sistema pubblico di alimentazione di bassa tensione, € di responsabilita dell'installatore o

dell'utilizzatore del materiale di assicurarsi, consultando l'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il
A materiale possa essere collegato ad esso.

D Questo materiale non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato alle reti private di

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.
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EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

Q' La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localiz-
%, zati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo
=\

di saldatura.

I 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 dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti
dal circuito di saldatura:

e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

e posizionate il vostro busto e la vostra testa il pili lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

e non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

e non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

¢ non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono
ancora conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’'uso del dipsositivo 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 |'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.
Bisogna tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e
telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, |'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;
f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) l'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'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.

Valuta dell'installazione di saldatura

Oltre alla valuta della zona, la valuta delle installazioni di saldatura all'arco possono servire a determinare e risolvere i casi di
perturbazioni. Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della
CISPR 11. Le misurazioni sul posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: 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. Conviene collegare il blindaggio
alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il condotto e I'involucro della fonte di corrente di saldatura.
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b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: ‘I‘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 dellarco dei dispositivi di avviamento e di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo
le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € 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. E opportuno isolare I'operatore di tali 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, € opportuno
che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente, ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento
diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante
puo limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

Il generatore di saldatura € dotato di una cinghia superiore per il trasporto a mano. Fare attenzione a non sottovalutare
il peso della cinghia. La cinghia non & considerata un dispositivo di imbracatura.

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. 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.

e La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
o I| dispositivo € di grado di protezione IP21, cio significa :

- protezione contro I'accesso alle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm g,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua

I cavi d’alimentazione, di prolunga e di saldaturadevono essere totalmente srotolati per evitare qualsiasi 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

> Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione
/‘ [@E»3

annuale.

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

¢ Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far
verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.

o 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.
e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e |'uscita d'aria.
» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né 53

per avviare motori.
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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. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Grazie per la Sua scelta ! Per trarre il massimo di soddisfazione da questo dispositivo, leggere attentamente cid che segue: le
macchine della gamma MULTIWELD sono delle macchine semi-automatiche MIG/MAG, filo animato e MMA. Sono a regolazione
manuale assistita dalla griglia di aggiusti presente sul prodotto. Sono consigliati per la saldatura di acciai, inox ed alluminio.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Questo dispositivo viene fornito con una spina 16 A di tipo CEE7/7 e dev'essere collegato ad una 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 I'uso del dispositivo in condizioni
ottimali.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro), la protezione termica potrebbe avviarsi; in tale caso I'arco si spegne e la spia di prote-
zione si accende.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG I)

Interfaccia di regolazione di parametri di saldatura

1- (velocita filo / tensione di consegna / induttanza) 6-  Cavo di alimentazione (2 m)

2- Interruttore: MIG / MMA 7-  Interruttore ON/OFF

3- Collegamenti torcia agli standard europei 8-  Supporto bobina @ 200/300 mm
4- Collegamenti 9-  Schermi digitali

5- Cavo d'inversione di polarita

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~ 1.5 mmz2

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

Il dispositivo descritto possiede una caratteristica di uscita piatta (tensione costante) in saldatura MIG/MAG e una caratteristica di
uscita cadente (corrente costante) in saldatura MMA.

MULTIWELD puo saldare filo acciaio da 0,6/0,8 o inox da 0,8.

Il dispositivo & fornito di serie per funzionare con filo @ 0,8 in acciaio o inox. Il tubo contatto, la gola del rullo, la guaina della torcia
sono fatti per questo uso. Per poter saldare fili di diametro 0,6, usare una torcia che non ecceda 3m di lunghezza. Conviene cambiare
il tubo contatto (fig IV-D) e i rulli del trainafilo per un modello non fornito (cod. 042339) con una apertura di 0,6. In questo caso,
posizionarlo in modo tale da osservare 0,6.

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.
Per I'inox, usare un mistura a 2% di CO2. Per la scelta del gas, chiedere consiglio ad un distributore. Il flusso di gas in acciaio € situato
tra 8 e 12 L/min a seconda dell’'ambiente.

Pressione massima di gas: 0.5 MPa (5 bar).

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Il dispositivo descritto possiede una caratteristica di uscita piatta (tensione costante) in saldatura MIG/MAG e una caratteristica di
uscita cadente (corrente costante) in saldatura MMA.

L' MULTIWELD possono essere attrezzati per saldare con filo alluminio da @ 0,8 o 1,0 (fig II-B).

L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar). Per la scelta del gas, farsi consigliare da un distributore gas. Il flusso
di gas in alluminio si situa fra 20 et 30 L/min a seconda dell'ambiente e I'esperienza del saldatore. Pressione massima di gas: 0.5
MPa (5 bar).

Ecco le differenze fra gli usi specifici acciaio e alluminio:

- Usare i rulli specifici per la saldatura alluminio.

- Mettere un minimo di pressione dei rulli pressatori del trainafilo per non schiacciare il filo.

- Usare il tubo capillare solo per la saldatura acciaio/inox.

- La preparazione di una torcia alluminio richiede attenzioni particolari. Quest'ultima possede una guaine in teflon per ridurre la
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frizione. Non tagliare la guaina ai bordi del raccordo; la guaina deve sorpassare la lunghezza del tubo capillare che essa sostituisce e
serve a guidare il filo a partire dai rulli.
- Tubo contatto: utilizzare un tubo contatto SPECIALE alluminio @ 0,8 (cod.: 041059-non fornito).

SALDATURA FILO «NO GAS»

Il dispositivo descritto possiede una caratteristica di uscita piatta (tensione costante) in saldatura MIG/MAG e una caratteristica di
uscita cadente (corrente costante) in saldatura MMA.

MULTIWELD puo saldare filo «no gas» a condizione d'invertire la polarita (coppia di stringimento massimo di 5Nm). Per parametrare
questo uso, riferirsi alle indicazioni in pagina 75.

Saldare filo animato con un ugello standard potrebbe portare al surriscaldamento e deterioramento della torcia. Usare preferibilmente
un ugello speciale «No Gas» (cod. 041868), oppure togliere 'ugello fornito di serie (Fig. III).

SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO

o Il cavo d'inversione di polarita deve essere scollegato in MMA per collegare i cavi porta elettrodo e messa a terra nei collegamenti.
Rispettare le polarita indicate sull'imballaggio degli elettrodi.

e Rispettare le regole classiche della saldatura.

e Vostro dispositivo & dotato di una funzionalita specifica agli inverter:

- L'’Anti-Sticking permette di scollare facilmente I'elettrodo senza farlo arrossire in caso si incollatura. La funzione anti-sticking, dopo
I'attivazione, ha bisogno di un tempo di attesa di circa 3 secondi prima di poter riprendere la saldatura normale.

INTERFACCIA DI COMMANDO (FIG. V)

o e Spia verde «ON»: Quando messo sotto tensione, il dispositivo si accende. ‘
« In caso di difetto elettrico, la spia verde si spegne ma il dispositivo rimane sotto tensione fino a
che il cavo di alimentazione sia scollegato. 0 N
Spia gialla:
* Temperatura eccessiva: in questo caso, attendere qualche minuto; la spia si spegne e il
e dispositivo riavvia.
 Corrente troppo forte sulla corrente primaria: in questo caso, bisogna spegnere il dispositivo
(con l'interruttore principale) e riaccenderlo.

e Tasto sinistro:

e Saldatura MIG/MAG: Permette la regolazione della velocita di avanzo del filo fino alla velocita
massima.

Saldatura MMA: Permettere di aggiustare il valore della corrente di saldatura.

(]
m

O e Tasto destro: Permette la regolazione di consegna fino al valore massimo. B F

e Potenziometro della dinamica d'arco: Permette I'aggiustamento manuale della dinamica d’arco. 3 5
Regolazione da MINI a MAX : Arco duro o arco dolce.

Consigli

L'aggiustamento della velocita del filo si fa spesso seguendo il «rumore»: I'arco deve essere stabilizzato e avere pochi crepitii.
Se la velocita & troppo bassa, I'arco non € continuo.

Se la velocita & troppo elevata, Iarco crepita e il filo tende a respingere la torcia.

L'aggiustamento dell'induttanza si fa a seconda delle preferenze del saldatore:

Se il livello d’induttanza & basso, I'arco sara duro e direttivo.

Se il livello d’induttanza & elevato, I'arco sara dolce e con poche proiezioni.
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PROCEDURA MONTAGGIO BOBINE E TORCE (FIG IV)

« Togliere il porta-ugello dalla torcia (fig E), cosi come il tubo contatto (fig D). Aprire la botola del dispositivo.

Fig A: Posizionare la bobina sul supporto:

¢ Regolare il freno (1) per evitare che I'inerzia della bobina aggrovigli il filo alla sosta della saldatura. In modo generale, non stringere
troppo! In seguito avvitare il sostegno bobina (2).

Per montare una bobina 200 mm, stringere il sostegno bobina al massimo. L'adattatore (4) deve essere usato soltanto per montare
una bobina da 200 mm.

Fig B: e I rulli forniti sono dei rulli a doppia scanalatura in acciaio (0,8 e 0,9).

II diametro indicato sul rullo corrisponde al filo usato: Per un filo acciaio di 0,8mm, usare la gola in V da 0,8. Per il filo rivestito da
0,9mm, girare il rullino per usare la gola da 0,9mm.

Per il filo alluminio da 0,8mm, sostituire il rullino per un modello con una gola da 0,8mm in U (non fornito).

Fig C: Per regolare la pressione del trainafilo, procedere come segue:

¢ Rilasciare la molletta (3) al massimo e abbassarla, inserire il filo, poi rinchiudere il trainafilo senza stringere.

e Azionare il motore premendo sul pulsante della torcia

e Stringere la molletta premendo sul grilletto della torcia allo stesso tempo. Quando il filo comincia a essere trainato, smettere di
stringere.

Nb: per filo alluminio mettere il minimo di pressione per non schiacciare il filo.

« Far uscire il filo dalla torcia di circa 5cm, poi mettere il tubo contatto adatto al filo usato sulla punta della torcia (fig. D), cosi come
il porta ugello (fig. E).

CONNESSIONE GAS

eMontare un riduttore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarla alla macchina di saldatura (fig.F) con il tubo fornito. Mettere
i due collari di stringimento per evitare perdite.

¢ Regolare il flusso di gas aggiustando la molletta di regolazione ubicata sul riduttore di pressione.

NB: per facilitare la regolazione del flusso di gas, azionare i rulli motori premendo sul pulsante della torcia ( allentare le mollette del
trainafilo per non trascinare il filo).

Questo procedimento non si applica alla saldatura in modo «No Gas».

COMBINACIONES ACONSEJADAS

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

RISCHIO DI LESIONI LEGATE AI COMPONENTI MOBILI

I trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza
causare ferite!

 Non indossare mano per girare o componenti o parti per l'unita in movimento!

e Assicurarsi che le coperture delle case o le coperture di protezione rimangono chiusi durante il funzionamento!

PROTEZIONE TERMICA E CONSIGLI

Questo dispositivo € provvisto di ventilazione regolata alla temperatura del dispositivo. Quando il dispositivo passa in protezione
termica, non rilascia piu corrente. II LED giallo (Fig-V-2) si accende fino a quando la temperatura del dispositivo non rinviene alla
normale.

e Lasciare le gelosie del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria.

e Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura e durante la protezione termica per permetterne il raffreddamento.

e Rispettare le regole classiche della saldatura.

e Assicurarsi che la ventilazione sia sufficiente.

¢ Non lavorare su superfici umide.
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ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI

CAUSE POSSIBILI

Dei residui ostruiscono I'orifizio.

RIMEDI

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e rimettere del
prodotto anti-adesione.

1l flusso del filo di saldatura non &
costante.

1l filo scivola nei rulli.

Controllare la pressione dei rulli oppure sostituirli.
Diametro del filo non conforme al rullo.
Guaina guida filo nella torci non conforme.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.

Allentare il freno e i rulli

II motore di dipanamento non
funziona.

Problema di alimentazione

Verificare che il pulsante di messa in servizio sia sulla
posizione awvio.

Guaina guida filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire.

Dispanamento filo scadente.

Rullo pressatore non é stretto abbastanza

Stringere ancore il rullo

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Vedere il collegamento della presa e guardare se la presa
¢ alimentata correttamente con una fase e un neutro.

Nessuna corrente di saldatura.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Controllare il morsetto di terra (collegamento e condizioni
del morsetto).

Collegamento di potenza inoperante.

Controllare il pulsante della torcia.

Guaina filo schiacciata.

Verificare la guaina e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Sostituire o pulire.

1l filo si arrotola dopo i rulli.

Nessun tubo capillare.

Verificare la presenza del tupo capillare.

Velocita filo troppo elevata.

Ridurre la velocita di filo.

Il flusso di gas & insufficiente.

Correggere il flusso gas.

Pulire il metallo di base.

Bombola gas vuota.

Sostituirla.

Qualita gas non sufficiente.

Sostituirlo.

Il cordone di saldatura & poroso.

Circolazione d'aria o influenza del vento.

Evitare correnti d'aria, proteggere la zona di saldatura.

Condotto gas schiacciato.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Pulire il pezzo prima di saldare.

Tensione d'arco troppo bassa o troppo alta.

Vedere i parametri di saldatura.

"Particole di scintille
importanti"

Presa di terra sbagliata.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il pili vicino
possibile della zona da saldare

Gas di protezione insufficiente.

Aggiustare il flusso gas.

Nessun gas all'uscita della torcia

Collegamento gas sbagliato

Vedere se il collegamento gas accanto al motore &
collegato correttamente. Verificare I'elettrovalvola

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d‘opera).

La garanzia non copre:
¢ Danni dovuti al trasporto.
¢ La normale usura dei pezzi (Es.

: cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
e I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota esplicativa del guasto.
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A OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploa-

A [!!J tacji. Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani konserwacji, ktore nie zostatly
okreslone w instrukgcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem

niezgodnym z trescig niniejszej instrukcji. W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osoba
wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy
przestrzegac dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substanciji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zragcych. To
samo dotyczy jego przechowywania. W trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 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 stop).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze byc¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrddto ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby
noszace rozrusznik serca), ryzyko porazenia prgdem, hatas i opary gazowe.

Aby chronic siebie i innych, nalezy przestrzegac ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietow, izolujacg, suchg,
ognioodporng, w dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Uzywaj rekawic, ktére zapewniaja izolacje elektryczng i termiczna.

&e

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacg wystarczajacy poziom ochrony (w
zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdl-
nie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed
promieniami tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Poinformowaé osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu
(réwniez dla oséb znajdujacych sie w obszarze spawania).

@

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac¢ zabezpieczen obudowy jednostki chtodzacej, gdy zrédto pradu spawania jest pod napieciem,
producent nie ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Czesci, ktdre zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢
konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem.
Urzadzenie chtodzgce musi by¢ wtgczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata
poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ obszar roboczy przed opuszczeniem go, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

a Dymy, gazy i pyty emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajgcg
wentylacje i moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze byc
58 = maska na $wieze powietrze. Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajac je pod katem norm bezpieczenstwa.
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Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto szczegdlnie szkodliwe moze by¢
lutowanie niektdrych materiatéw zawierajacych otdw, kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl.

Oczysci¢ metal przed spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Musza one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane
na wsporniku lub na wdzku.

Spawania nie nalezy przeprowadzac¢ w poblizu smardéw lub farb.

RYZYKO POZARU I WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty tatwopalne musza znajdowac sie w odlegtosci co
\ najmniej 11 metréw.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy zachowac ostroznosc¢ na projekcje gorgcych substancji badz iskier, nawet w matych szczelinach, mogg one spowodowac pozar
lub wybuch.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatéw
fatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze
wentylowac pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete Zrédto zasilania spawalniczego. Muszg
by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkna¢ zawdr butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonice.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy inymi zrodtami ciepta lub pozaru.
Nalezy trzymac jg z dala od obwoddw elektrycznych i spawarki, dlatego NIGDY nie spawac butli cisnieniowej.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewnic sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla
danego procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

S

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywal zalecanego rozmiaru bezpiecznika
oznaczonego na tablicy znamionowej. Porazenie pradem moze by¢ zrddtem powaznego bezposredniego lub
posredniego wypadku, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujacych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrddta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli,
elektrod), poniewaz sg one podtgczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zZrodta zasilania spawalniczego, urzadzenie nalezy odtgczyc¢ od sieci i poczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory
sie roztadowaty.

Nie nalezy dotykac palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

Jesli kable, elektrody lub ramiona sg uszkodzone, muszg zosta¢ wymienione przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Przekroj
kabla nalezy dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu
spawalniczego. We wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam
publiczna energia elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga wystepowac potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane
czestotliwosci radioelektryczne.

To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12 i jest przeznaczone do podtgczenia do prywatnych
D: sieci niskiego napiecia podtaczonych do publicznej sieci zasilajacej tylko na poziomie Sredniego i wysokiego

napiecia. W przypadku podtaczenia do publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia obowigzkiem instalatora lub

uzytkownika sprzetu jest upewnienie sie, poprzez konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze sprzet moze
A zostac podtgczony.

To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11.
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EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne

Q'
%, (EMF). Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokoét obwodu spawalniczego i urzadzenia spawalnic-
=F M

zego.

Pola elektromagnetyczne EMF mogaq zaktdcac dziatanie niektorych implantdw medycznych, na przyktad rozrusznikdw serca. Dla oséb
z implantami medycznymi musza zostac podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub
indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych
z obwodu spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomoca zacisku;

e ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

« nigdy nie owijac¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

e podtgczyc¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

e nie pracowac obok zrédfa pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub jej podajnika drutu.

Uzytkownicy rozrusznikdéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze miec inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W
przypadku wykrycia zaktdcen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej
sytuacji z pomocga techniczng producenta. W niektdrych przypadkach takie dziatanie naprawcze moze byc¢ tak proste, jak uziemienie
obwodu spawalniczego. W innych przypadkach moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét Zrddta
pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach, zaburzenia
elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang byc¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w
otaczajacym go obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace elementy:

a) obecnos$¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajgcych, 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 osob przebywajacych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami
stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiardw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajdujqg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z
dodatkowymi $rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielkos$¢ obszaru otaczajacego, ktéry nalezy wzig¢ pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatart odbywajgcych sie w nim.
Ta strefa otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania
réznych przypadkow zaktocen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary
na miejscu moga rowniez pomadc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkdw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami
producenta. W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych Srodkéw 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. Powinno sie réwniez zapewnic ciggtos¢ elektryczna
ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rédwniez potaczy¢ ostone ze zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia
elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédta pradu spawania.
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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 by¢ zamkniete i odpowiednio
zablokowane, gdy urzadzenie do spawania tukowego jest uzywane. Urzadzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden
sposdb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulacji wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby
urzadzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujace 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¢ potaczenie 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 przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana cze$¢ nie jest uziemiona ze wzgleddw bezpieczenstwa
elektrycznego lub ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadtubach statkdw lub stali konstrukcyjnej w budynkach,
potaczenie uziemione moze, w niektorych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazaé, aby uniknagé uziemienia
czesci, ktdre mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne,
wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem, ale w niektérych krajach to potaczenie jest zabronione. W razie
koniecznosci wykonac potgczenie uziemiajace za posrednictwem odpowiednich kondensatordw zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z
zaktéceniami. Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazyé jego
wagi. Uchwyt(y) nie jest (sq) uwazany(e) za element stuzacy do zawieszania.

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrédta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowej. Nie nalezy
umieszczac zrédta zasilania nad ludzmi lub przedmiotami. Zaleca sie usuniecie szpuli drutu przed podniesieniem lub transportem
zrédta pradu spawania.

INSTALACIA URZADZENIA

o Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktorej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

e ZapewniC wystarczajgcy strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac w $rodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
¢ Urzadzenie jest o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody

Przewody zasilania, przedtuzacze 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 btadzace podczas spawania mogg zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzic sprzet i urzadzenia elektryczne
oraz spowodowac nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potaczenia spawalnicze muszg byc solidnie potgczone, nalezy je kontrolowac regularnie!

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemoéw elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzgce prad elektryczny zrodta spawania, takie jak rama, wozek i systemy podnoszace
tak, aby byly izolowane!

- Nie umieszczac innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie itp. na zrddle spawalniczym, wdzku lub systemach
podnoszacych, chyba ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odktadac na izolowang powierzchnie!

KONSERWACIJA / PORADY

konserwacja.

e QOdcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu.
Wewnatrz, napiecia i prady sg wysokie i niebezpieczne.

 Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Nalezy przy tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliscie dysponujacemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potaczen elektrycznych.

¢ Regularnie sprawdzac¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony
kabel zasilajgcy musi zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.
e Zostawic odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

e Nie uzywaC tego zrddta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/
akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

> Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna
/‘ @Fss
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INSTALACJIA - FUNKCIONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic
sie, ze generator jest odtgczony od sieci. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych dostarczonych z urzadzeniem w celu uzyskania
optymalnych ustawien produktu.

OPIS

Dziekujemy Panstwu za wybor naszego produktu! Aby jak najlepiej wykorzystaé panstwa urzadzenie, przed uzyciem nalezy uwaznie
przeczyta¢ ponizsze informacje : Seria maszyn MULTIWELD to poétautomatyczne maszyny do spawania metodg MIG/MAG, drutem
rdzeniowym i MMA. S3 one ustawiane recznie, wspomagane tabelg z dostosowanymi wartosciami, znajdujaca sie na urzadzeniach.
Zalecane sg do spawania stali, stali nierdzewnej i aluminium.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

Urzadzenie to jest dostarczone z wtyczkg 16 A typu CEE7/7 i musi by¢ podtgczane do jednofazowej instalacji elektrycznej 230 V
(50-60 Hz) z trzema kablami w tym jednym neutralnym podtgczonym do uziemienia. Pochtaniana wartos$¢ skuteczna pradu (I1eff)
wysSwietlana jest na urzadzeniu dla maksymalnych warunkdw uzytkowania. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecz-
nik i/lub wylacznik) sa kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektérych krajach moze by¢ konieczna wymiana
gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

Podczas intensywnego uzytkowania (> cykl pracy) moze zatgczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku gasnie tuk, a zapala sie
kontrolka ochrony.

OPIS STANOWISKA (WYKRES I)

Interfejs do ustawiania parametréow spawania (predkos¢ 6-

1- drutu / napiecie docelowe / indukcyjnosc). Kabel zasilajacy (2 m)
2- Wylgcznik : MIG / MMA 7-  Przetacznik ON / OFF
3- Europejskie standardy potaczen palnika 8-  Podpora szpuli @ 200/300 mm
4- Podtaczenia 9-  Wyswietlacze cyfrowe

5- Kabel odwracajacy biegunowos¢

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzacze musza mie¢ odpowiedni rozmiar i odpowiednig sekcje do napiecia urzadzenia.
Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napiecie pradu wejsciowego Odcinek kabla przedtuzajacego (<45m)
230V -1~ 1.5 mm?2

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI / STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementéw zgodnie z zaleceniami
wskazanymi w tabeli znajdujgcej sie na urzadzeniu.

MULTIWELD moze spawac drut ze stali 0,6 / 0,8 lub ze stali nierdzewnej 0,8.

Urzadzenie jest dostarczone do uzytku z drutem @ 0,8 ze stali lub stali nierdzewnej. Kofcowka stykowa, rowek rolki oraz ostona
palnika do tych parametrow zostaty przewidziane w zestawie. Aby méoc spawac drutem o Srednicy 0,6, nalezy uzy¢ palnika, ktérego
dtugosc nie przekracza 3 m. Rurke kontaktowg (Rys. IV-D) i rolke nalezy wymieni¢ na takg z rowkiem 0,6 (patrz nr kat. 042339 - brak
w zestawie). W tym przypadku nalezy jg zatozy¢ tak, aby widzie¢ napis 0,6.

Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+C02). Proporcje CO2 mogg sie rozni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego gazu.
Do stali nierdzewnej nalezy zastosowac mieszanke 2% CO2. Do wyboru gazu, najlepiej zasiegna¢ porady sprzedawcy. Szybkos¢
przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 12 | / min w zaleznosci od Srodowiska. Maksymalne ci$nienie gazu: 0.5 MPa (5 barow).

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementéw zgodnie z zaleceniami

wskazanymi w tabeli znajdujgcej sie na urzadzeniu.

MULTIWELD moga byc¢ przystosowane do spawania drutem aluminiowym o $rednicy @ 0,8 lub 1,0 (rys. II-B)

Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegng¢ porady od dystrybutora

gazu. Przeptyw gazu z aluminium wynosi od 20 do 30 | / min, w zaleznosci od otoczenia i doswiadczenia spawacza. Maksymalne

ci$nienie gazu: 0.5 MPa (5 baréw).

Oto réznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium:

- Uzywac specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Ustawi¢ na minimum napiecie rolek podajnika drutu, tak aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Rurke kapilarng nalezy uzywac wytgcznie do spawania stali i stali nierdzewne;j.

- Przygotowanie palnika do aluminium wymaga szczegdlnej uwagi i ostroznosci. Posiada on powtoke teflonowa w celu zmniejszenia

tarcia. Nie przecig¢ powtoki na krawedzi ztgczki, musi ona przekraczac dtugosci rurki kapilarnej, ktdrg zastepuje i stuzy do prowadzenia
62 drutu z rolek.
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- Tuba stykowa: stosowac aluminiowg rurke stykowg SPECIAL o $rednicy 0,8 (nr kat. 041059 - nie jest w zestawie).

Y

DRUT SPAWALNICZY «NO GAS>»

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementéw zgodnie z zaleceniami
wskazanymi w tabeli znajdujgcej sie na urzadzeniu.

MULTIWELD moze spawac drut «No Gas» (bez gazu) pod warunkiem odwrocenia polaryzacji (maksymalne dokrecenie 5 Nm). Aby
ustawi¢ parametry tego uzytkowania, nalezy zapoznac sie ze wskazéwkami na stronie 75.

Spawanie drutem rdzeniowym ze standardowg dyszg moze spowodowacd przegrzanie i uszkodzenie palnika. Zaleca sie stosowaé
specjalng dysze «No Gas» (nr kat. 041868) lub usungc oryginalng dysze (rys. III).

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA

o W urzadzeniu MMA do podtaczenia przewoddw elektrody i zacisku uziemienia w ztgczach, kabel odwracajacy biegunowos$¢ musi by¢
odtaczony. Nalezy przestrzegac polaryzacji wskazanej na opakowaniu elektrod.

e Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

¢ Urzadzenia te wyposazone sg w specyficzng funkcje dla Inwertordw:

- Anti-Sticking pozwala tatwo odklei¢ elektrode bez jej zaczerwieniania w przypadku jej przyklejenia.

Po wiaczeniu sie funkgji anti-sticking urzadzenie wymaga czasu, okoto 3 sekund, zanim bedzie mozna powrdci¢ do normalnego
spawania.

INTERFEJS STEROWANIA (WYKRES V)

o Zielona kontrolka «ON»: Gdy urzadzenie jest wigczone, wskaznik $wieci sie.
* W przypadku awarii zasilania, gasnie zielona kontrolka, ale urzadzenie pozostaje pod napieciem
tak dtugo, jak kabel zasilajacy jest podtaczony.

Zapalona pomaranczowa kontrolka:

» Zbyt wysoka temperatura: w takim przypadku nalezy odczekac kilka minut, lampka zgasnie i
urzadzenie uruchomi sie ponownie.

o Zbyt wysoki prad w obwodzie gtéwnym: w takim przypadku nalezy wytgczy¢ maszyne
(wytacznikiem gtéwnym), a nastepnie ponownie jg wiaczyc.

©

o Lewy przycisk :
Spawanie MIG/MAG : Umozliwia regulacje predkosci drutu az do predkosci maksymalnej.
Spawanie MMA: Stuzy do regulacji wartosci pradu spawania.

O e Prawy przycisk : Pozwala na ustawienie napiecia odniesienia do maksymalnej wartosci. F
B

Potencjometr dynamiki tuku: Pozwala na reczng regulacje dynamiki tuku. 3
Regulacja od MINI do MAXI: Twardy tuk do miekkiego tuku.

o

Porady

Predkos¢ drutu ustawia sie czesto «na podstawie dzwieku»: tuk musi by¢ stabilny i mie¢ bardzo mato trzaskow.
Jesli predkosc jest zbyt niska, tuk nie jest ciggty.

Jesli predkosc jest zbyt wysoka, tuk trzaska, a drut ma tendencje do pchania palnika.

Indukcyjnos¢ ustawiana jest na podstawie preferencji spawacza:

Jesli poziom indukcyjnosci jest niski, tuk bedzie twardszy i prosty.

Jesli poziom indukcyjnosci jest wysoki, tuk bedzie tagodny z matymi iskierkami.
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PROCEDURA MONTAZU SZPULI I PALNIKOW (RYS. 1V)

o Zdjac¢ dysze z palnika (rys. E), jak réwniez kofncowke stykowa (rys. D). Otworzy¢ klape urzadzenia.

Rys. A : Umiesci¢ szpule na jej wsporniku:

o Dostosowac hamulec (1), aby w momencie zatrzymania spawania uniknac¢ splatania sie drutu na bezwtadnej szpuli. Ogdlnie rzecz
biorac, nie dokrecac! Nastepnie dokreci¢ zamocowanie szpuli (2).

Aby zamontowac¢ szpule 200 mm, nalezy dokreci¢ zamocowanie szpuli do maksimum. Adapter (4) stosowany jest wytgcznie do
mocowania szpuli 200 mm.

Rys. B : e Dostarczane rolki sg rolkami stalowymi z podwdjnym rowkiem (0.8 i 0,9).

Srednica wskazana na rolkach odpowiada uzywanemu drutowi: Dla drutu stalowego 0,8 mm nalezy uzy¢ rowka 0,8 w ksztatcie V. Do
drutu rdzeniowego 0,9 mm, odwrdcic¢ rolke, aby uzy¢ rowka 0,9 mm. Do drutu aluminiowego 0,8 mm, wymieni¢ rolke na model z
rowkiem 0.8 mm w ksztatcie U (nie ma w zestawie).

Rys. C : Do regulaciji ci$nienia podajnika drutu, nalezy postepowac w nastepujacy sposob:

o Maksymalnie poluzowac pokretto (3) i je obnizy¢, przetozy¢ przewdd, a nastepnie zamkna¢ podajnik drutu bez jego zaciskania.

e Uruchomic silnik poprzez nacisniecie spustu palnika

« Dokreci¢ pokretto jednoczesnie naciskajgc na spust palnika. Gdy drut zaczyna by¢ napedzany, zakonczy¢ dokrecanie.

Uwaga: do drutu aluminium ustawi¢ jak najmniejsze ci$nienie, w celu unikniecia zmiazdzenia drutu.

o Wyciggngac drut z palnika na okoto 5 cm, a nastepnie umiesci¢ na koncu palnika koncoéwke stykowg przystosowang do uzywanego
drutu (rys. D) oraz dysze (rys. E).

POD ZENIE GAZ

o Zamontowac¢ odpowiedni regulator ci$nienia na butli z gazem. Podtgcz go do stacji lutowniczej (rys. F) za pomocg dostarczonego
weza. Umiescic 2 zaciski, aby zapobiec wyciekom.

o Wyregulowac przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujacym sie na regulatorze cisnienia.

Uwaga: w celu ufatwienia regulacji predkosci przeptywu gazu, uruchomic rolki napedowe poprzez nacisniecie spustu palnika
(poluzowac pokretto podajnika drutu, aby nie splgtac¢ drutu).

Procedura ta nie ma zastosowania w trybie spawania «No Gas».

ZALECANE KOMBINACIE

% Prad (A) @ Drut (mm) @ Dysza (mm) B (P2l
(mm) (L/min)
o 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2.4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-15 15-80 0.6 12 8-10
% 153 80-150 0.8 12-15 10-12
3.8 150-300 1.01.2 15-16 1215

RYZYKO ZRANIENIA SPOWODOWANE RUCHOMYMI CZESCIAMI URZADZENIA

Rolki s3 wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg chwyci¢ dtonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym
spowodowac powazne obrazenial!

« Nie kfas¢ rak na czesciach obracajgcych 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.

OCHRONA TERMICZNA I PORADY

Urzadzenie to jest wyposazone w wentylator regulowany przez temperature urzadzenia. Gdy zatagcza sie ochrona termiczna, urzadzenie
przestaje dostarczac prad. Pomaranczowa kontrolka LED (rys. V-2) pozostaje zapalona az do momentu, gdy temperatura urzadzenia
powrdci do normy.

e Zostawic odstoniete otwory cyrkulacji powietrza, dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

 Po spawaniu i podczas ochrony termicznej nalezy pozostawi¢ podtgczone urzadzenie w celu jego schtodzenia.

» Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

e Zapewnic¢ odpowiednig wentylacje.

« Nie pracowac na mokrej powierzchni.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

DYSFUNKCIA | PRZYCZYNY | ROZWIAZANIA
Otwér wyjéciowy jest zatkany. g);tz;/asg;]celzl;tj)n\;vymenlc zespot stykowy i wymieni¢ produkt
Predkos$¢ podawania drutu spawal-
nicezego niz jest stafa. P - Sprawdzi¢ nacisk na rolce lub ja wymienic.
Drut $lizga sie na rolkach. - Drut o $rednicy niekompatybilnej z rolka.

- Niezgodny prowadnik drutu w palniku.
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DYSFUNKCIA

PRZYCZYNY

Hamulec szpuli lub rolki s zbyt mocno $cisniete.

ROZWIAZANIA
Poluzowa¢ hamulec i rolki.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Problem ze zrodtem zasilania elektrycznego.

Sprawdzi¢, czy przetacznik zasilania znajduje sie w
pozycji «ON».

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Zbyt luzna rolka dociskowa

Mocniej dokreci¢ rolke

Zbyt mocno doci$niety hamulec szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Nieprawidtowe podtaczenie do zasilania.

Nalezy sprawdzi¢ podtaczenie wtyczki i sprawdzi¢, czy
gniazdo jest zasilane kablem jednofazowym i kablem
neutralnym.

Brak pradu spawania.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajacy (stan podtgczenia oraz
zacisku).

Niedziatajacy wiacznik palnika.

Wymienic¢ wigcznik palnika.

Nadkruszony prowadnik drutu.

Sprawdzi¢ ostonke i palnik.

Zaciecie drutu w palniku.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Zablokowany przewdd za rolkami.

Brak rurki kapilarnej.

Sprawdzi¢ obecnos¢ tuby kapilarnej.

Zbyt duza predkos¢ drutu.

Zmniejszy¢ predko$¢ drutu

Niewystarczajacy przeptyw gazu.

Poprawi¢ przeptyw gazu.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Pusta butla gazowa.

Wymienic.

Niezadowalajgca jakos¢ gazu.

Wymieni¢.

Spoina spawalnicza jest porowata.

Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru.

Unika¢ przeciggdw, zabezpieczy¢ obszar spawania.

Dysza gazowa zabrudzona.

Oczyscic¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Staba jakos¢ drutu.

Stosowac odpowiedni drut do spawania MIG-MAG.

Zta jakos¢ spawanej powierzchni (rdza, itp...)

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Znaczne iskrzenie czastek statych
bardzo wazne.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Sprawdzi¢ i ustawi¢ kabel uziemiajacy jak najblizej strefy
spawania

Niedostateczny gaz ostonowy.

Wyregulowac przeptyw gazu.

Brak przeptywu gazu na koncéwce
uchwytu

Nieprawidtowe podiaczenie gazu

Sprawdzi¢ podtaczenie gazu w spawarce. Sprawdzi¢ zawor
elektromagnetyczny.

GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie wady lub usterki produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

¢ Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.
o Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskdw itp.).

¢ Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (bteddw zasilania, upadkéw czy demontazu).
e Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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A BEZPECNOSTNI PREDPISY
VSEOBECNE POKYNY

ﬁ -| PFred pouziti tohoto zafizeni si pozorné prectéte navod k obsluze. Neprovadéjte na pristroji
LJ Zadné udrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné uvedeny v tomto navodu.

Vyrobce nerudi za zranéni nebo $kody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem. V pfipadé problém0 nebo dotazli ohledné
spravného pouZivani tohoto pfistroje se obracejte na pfislusnym zplsobem kvalifikovany a vyskoleny personal.

PRACOVNI PROSTREDI

Pristroj je urcen vylucné pro svareci postupy uvedené na vykonovém Stitku nebo v tomto navodu. Bezpodminecné dodrzujte
bezpecnostni pokyny. Vyrobce neruci za nedostatecné ¢i nebezpecné pouzivani.

Pfi provozu, ale i pri skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostredi, které neobsahuje kyseliny, plyny a dalsi Ziravé latky.
Dbejte na dobrou ventilaci pfi pouziti.

Rozsah provozovni teploty:
Pouziti pfi teplotach od -10 do +40 °C (+14 aZ +104 °F).
Pri prepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).
Vlhkost vzduchu :
> 50% do teploty 40°C (104°F).
> 90% do teploty 20°C (68°F).
Nadmoini vyska:
Nadmorska vyska do 1000 m (3280 stop).

OSOBNI OCHRANNE VYBAVENI

Pouzivani svafovaciho zafizeni mize byt nebezpeéné a mlize zplsobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i smrtelna.

PFi obloukovém svarovani je uzivatel vystaven fadé moznych rizik, napf.: zafeni vychazejici z oblouku, elektromagnetické ruseni
(osoby s kardiostimuldtorem nebo se sluchatkem by se pred zacatkem praci v blizkosti svafovaciho agregatu mély poradit s lékafem),
Uraz elektrickym proudem, hluk a vypary generované pfi svarovani.

Bezpodminecné dodrzujte nasledujici bezpecnostni pokyny:

Osoby musi nosit ochranné obleceni, které zakryva celé télo, dobre izoluje, je suché, nehoflavé, v dobrém stavu a
nema zalozky.

Ochrana rukou vhodnymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi pfed horkem).

Chrante své oCi specialni kuklou s dostatecnou ochranou (proménna dle pouziti). Chranite své oéi pfi operaci Cisténi.
Pfi téchto pracich nenoste kontaktni ¢ocky.

Je pripadné nutno postavit kolem ochranné zavésy pro ochranu dalSich osob proti osInéni oblouku a odletujicim
jiskram.

Upozornéte dalsi osoby na to, aby se nedivaly do oblouku ani do obrobku, a nosily vhodné ochranné obleceni.

PouZivejte vhodnou sluchu v pfipadé hluk prekracuje maximalni hodnotu (plati i pro osoby na pracovisti).

© 9 6es

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vase ruce, vlasy, ¢asti odévu a naradi.
V zadném pripadé nedemontujte skiin pristroje v dobé, kdy je pfistroj pfipojen na elektrickou napajeci sit'. Viyrobce
neruci za zranéni ani materialni Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto ptistrojem.

Svarenec je po skonceni prace velmi horky, proto pfi manipulaci s nim bud'te opatrni a zabrarite popaleni. Hofak je
tfeba pred kazdou opravou nebo cisténim, pfip. po kazdém pouziti nechat dostatecné zchladnout (po dobu min. 10
minut). Chladici jednotka ma byt zapnuta pfi pouZiti vodochlazeny horak, aby kapalina nemohla zpdsobit popaleni.
Je dilezité zabezpecit pracovisti pfed opusténim pro bezpecnosti osob a majetek .

>

VYPARY A PLYNY

& Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje Skodlivé plyny a vypary. Zajistit dostatek Cerstvého vzduchu, méze byt nutné
pouzivat zplsobily dychaci pFistroj. Pokud nedostacuje vétrani, pouzijte ochrannou dychaci kuklu s pfivodem vzdu-
chu. V pfipadé nejasnosti, zda dostacuje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte namérené emisni hodnoty Skodlivin

- s povolenymi limity.
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Pozor: pfi svarovani v malych prostorach je nutno monitorovat praci v bezpeéné vzdalenosti Svarovani kovll obsahujici olovo,
kadmium, zinek, rtut’ a berylium méze byt Skodlivé.

Odstrarite mastnoty, které pokryvaji obrobky pred svafovanim.

Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobie vétranych prostorech. Méjte na paméti, ze plynové lahve smi byt pouze ve svislé
poloze. Zajistéte je proti prevrhnuti fadnym upevnénim kpojezdovému voziku.

Neprovadeijte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.

NEBEZPECI POZARU A VYBUCHU

ﬁ Chrante dostatecné cely prostor svarovani. Bezpecnostni vzdalenost k hoflavym materialdm cini minimalné 11 m.
& Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, prezkouseny hasici pfistroj.

Jiskry a horké castecky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory. Pfijméte proto odpovidajici opatfeni, aby nevzniklo
nebezpedi zranéni nebo pozaru.

UdrZujte osoby, horlavé latky a zasobniky pod tlakem do dostatecné bezpecnostni vzdalenosti.

Neprovadéjte svarecské prace na uzavienych zasobnicich nebo potrubnich rozvodech, ve kterych by mohly byt zbytky hoflavého
obsahu (olej, palivo, plyn...). Tyto je nutno napred vyprazdnit a dGkladné vycistit.

Pfi brouseni pracujte vzdy na odvracené strané od tohoto pfistroje a od hoflavych materiald.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

A Plyn unikajici z tlakové lahve miZe ve vysoké koncentraci zpdsobit smrt udusenim (prostor fadné vétrejte).

Bezpecnostni transport : uzavite plynové lahve a vypnéte svarovaci zdroj. Plynové lahve musi stat vzdy svisle a musi byt zajistény
proti prevrzeni.

Pokud se nesvafuje, uzaviete ventil na lahvi. Dejte pozor na kolisani teploty a slunecni zareni.

Chrarite tlakové lahve pred vysokymi teplotami, struskou, otevienym plamenem, jiskrami a elektrickym obloukem.

UdrZujte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svarovacich vedeni &i jinych elektrickych obvodd, a nikdy nesvafujte na lahve pod
tlakem.

Pri otevirani ventilu na tlakové lahvi odvratte obli¢ej od vyvodu plynu a zajistit, Ze pouzivany plyn je vhodny pro svarovaci proces.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

S

Svarovaci agregat smi byt pripojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici prvky pouZzivejte pouze
doporuceny typ pojistek. Pouzivani svafovaciho zafizeni mize byt nebezpetné a mlize zplsobit vazna zranéni, za
urcitych okolnosti i smrtelna.

Nedotykejte se zadnych dild v pfistroji nebo na ném (hofaky, klesti, obvody, elektrody), které jsou pod napétim.

Pred demontazi krytd odpojte zafizeni od sité. Po odpojeni sité vyckejte asi 2 minuty, aby se mohly vybit kondenzatory.

Nikdy se nedotykejte soucasné hofaku a zemnici svorky.

Zajistéte, aby kabely a svitilny byly v pfipadé poskozeni vyménény kvalifikovanymi a opravnénymi osobami. Dimenzovat prirez kabeld
podle aplikace. Noste vzdy suchy ochranny odév. Vzdycky noste izolacni boty.

KLASIFIKACE PRISTROJE PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

Pristroje patfi tfidé A a nejsou urceny k pouziti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka energie odebirana
z verejné sité, dodavajici nizké napéti. PFi zajiSt'ovani elektromagnetické kompatibility u pristrojl tfidy A mlze v
téchto oblastech dojit k problémdm, jak z dlivodu spojenych s vodici, tak i k problém@m z dGvodu vzniku rusivych
signald.

D: Toto zafizeni neni v souladu s IEC 61000-3-12 a je ureno pro pripojeni k nizkonapétové soukromé sité,
napojena na soustavu vysokého a stfedniho napéti. Kdyz je pfipojeno k vefejnému nizkonapétovému systému je
odpovédnostni instalujiciho nebo uzivatele zafizeni zajistit konzultaci s operatorem distribucni sité, je-li to nutné,

A Ze mlZe byt zafizeni pfipojeno.
Zafizeni odpovida smérnici CEI 61000-3-11.

ELEKTROMAGNETICKA POLE

Prlichod elektrického proudu v nékterych vodivych ¢astech zplisobuje vznik lokalizovanych elektromagnetickych

Q'
N I Fovaci dsobuje elek ickou poli v okoli svafovacih
m poli (EMF). Svarovaci proud zpusobuje elektromagnetickou poli v okoli svarovaciho obvodu.
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Elektromagnetickd pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zafizeni (napt. pacemakerd, respiratord, kovovych protéz
apod.) Proto je tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatfeni v{ici nositeldm téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pFistup do prostoru
poutZiti fezaciho pfistroje.

VSichni svareci by méli pouzivat nasledujici postupy, aby minimalizovali expozici elektromagnetickym polim ze svarovaciho obvodu:
e umistéte svarovaci kabely k sobé - pokud moZno je upevnéte svorkou;

e umistéte se (trup a hlava) co nejdale od svarovaciho obvodu

« Dbejte na to, aby se Vam kabel induktoru nezamotal kolem téla

« Nikdy se nestavte mezi kostru a kabel hofaku Oba svarovaci kabely drZte na stejné strané téla

« Klest'ovou svorku kostry spojte s obrobkem co mozna nejblize k prostoru svarovani

« nepracujte vedle zdroje svarovaciho proudu, nesedeijte si na néj ani se o néj neopirejte

e nesvarujte, kdyZ prendsite zdroj svarovaciho proudu nebo podavac dratu.

Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zatizenim bez souhlasu lékare.
Elektromagneticka pole mohou zpdsobit skody na zdravi, které nejsou dosud znamé.

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 Gdaji vyrobce. Pokud se objevi
elektromagnetické ruseni, pak uzivatel, s pomoci vyrobce, odpovida za nalezeni spravného feSeni. V mnoha pfipadech postaci
svarovaci pracovisté radné uzemnit. V nékterych pripadech bude nutné elektromagneticky odstinit svafovaci zdroj. Kazdopadné je

vvr

Zvazeni svarovaci zony
Pred instalaci svarecky musi uzivatel zohlednit potencidlni elektromagnetické problémy okoli Je tfeba vzit v Gvahu nasledujici
skuteCnosti:

a) pritomnost jinych napajecich, ovladacich, signalnich a telefonnich kabeld nad, pod a v blizkosti obloukového svarovaciho zafizeni
b) rozhlasové a televizni prijimace a vysilace

¢) pocitaCe a jina fidici zafizeni

d) kritické bezpecnostni vybaveni jako napf. bezpecnostni kontroly primyslového vybaveni

e) Zdravi osob v okoli, predevsim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly, atd...

f) zafizeni pouzivané pro kalibraci nebo méreni

g) odolnost ostatnich materiald v Zivotnim prostredi

UZivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouzivané v mistnosti byly kompatibilni. To si muze vyzadat dalsi ochranna opatfeni

h) Denni doba, ve které museji byt provadény svarecské prace.

Velikost prostoru, ktery je v téchto pfipadech zapotrebi brat v Gvahu, zavisi na konstrukci budovy a ostatnich cinnostech,které zde
budou provozovany. Hranice tohoto prostoru mohou zasahovat i mimo tzemi podniku.

Posouzeni svarovaci instalace

Kromé posouzeni prostoru lIze k identifikaci a feSeni poruch pouZit posouzeni zafizeni pro obloukové svafovani. Posouzeni emisi by
mélo zahrnovat méreni in situ, jak je uvedeno v ¢lanku 10 normy CISPR 11. UCinnost opatfeni na sniZeni rizika Ize také potvrdit
mérfenim na miste.

DOPORUCENI OHLEDNE METOD KE SNiZENI EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH POLI

a. VeFejna elektricka napajeci sit’: Svarovaci agregat pro svarovani elektrickym obloukem musi byt pfipojen na verejnou
elektrickou napajeci sit’ podle pokynl vyrobce. V pfipadg, Ze se vyskytne ruseni rozhlasového pFijmu, je nutné provést dalsi odrusovaci
opatreni, jakym mUze byt filtrace hlavniho napajeciho pfivodu Pfivodni kabel je zapotiebi kvdli odstinéni ulozit do kovového kanalu,
nebo podobného zakrytovani. Toto elektrické odstinéni se musi provést po celé délce kabelu. 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 svarovaci zatizeni by mélo podléhat bézné Udrzbé podle doporuceni
vyrobce. Pokud je zafizeni v provozu, musi byt vSechna pfistupova dvifka 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
doporuceni vyrobce se tyka zejména drahy oblouku a prvkd pro jeho stabilizaci.

c. Svarovaci kabely : Pouzit co nejkratsi svarovaci kabely a vést kabely pohromadé u podlahy.

d. Ekvipotencialni vazba : vSechny kovové dily svafovaciho pracovisté by mély byt pospojovany. Presto i v takovém pfipadé
existuje nebezpedi Urazu elektrickym proudem, pokud se dotkneme soucasné elektrody a kovového dilce. UZivatel musi byt izolovan
od kovovych predmétd.

e. Uzemnéni obrobku: V pfipadech, kdy neni obrobek z divodd elektrické bezpecnosti pfipojeny na uzemnéni, nebo kdy neni
uzemnény z dvodU svych rozmér{ ¢i polohy, coz je pfipad lodnich trupl, anebo ocelovych konstrukci budov, miZze pfipojeni obrobku
na uzemnéni v nékterych, avsak ne ve vSech pripadech, snizit hladinu vyzafovaného ruseni. Zde je vSak zapottebi postupovat opatrnég,
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aby se uzemnénim obrobku nezvysilo riziko Urazu obsluhy, anebo riziko poskozeni jinych elektrickych zafizeni. Pokud je uzemnéni
zapottebi, Ize uzemnit obrobek pfimym pfipojenim na zemnici vodi¢. Spojeni se zemi Ize ve statech, kde neni pfimé pfipojeni na
zemnici vodi¢ dovoleno, docilit pomoci vhodného kondenzatoru, jehoZ kapacitaodpovida pislusnym narodnim predpistim.

f. Ochrana a stinéni : Selektivni ochrana a stinéni ostatnich kabel(l a zafizeni v okoli mdZe omezit problémy s rusenim. V pfipadech
specifickych aplikaci Ize odstinit celé svarovaci sestavy.

TRANSPORT

Svarovaci zdroj je vybaven hornim popruhem pro ruéni prenaseni. Nesmite vSak podcenit jeho vlastni hmotnost.
Popruh se nepovazuje za prostiedek pro zavéseni.

Pfi presunu nikdy nevlecte pfistroj uchopenim za horfak nebo kabely. Pistroj smi byt transportovan pouze ve svislé poloze.
Netransportujte zafizeni nad osobami nebo vécmi. Pred presunem pristroje je vhodné odmontovat svarovaci drat.

INSTALACE PRISTROJE

e Pristroj stavte na podklad s naklonem do maximalniho Ghlu 10°.

« Dbejte na dosateCny prostor kolem svarovaciho zdroje pro dobré vétrani a pristup k ovladacim prvk@m.

» Nepouzivejte zarizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové ¢astecky, které by mohly byt vodivé.
e Chranite pfistroj pred destém a pfimym slune¢nim zarenim.

e Zarizeni ma stupen kryti IP21, coz znamena, ze :

- je chranén pred prlinikem cizich téles priméru > 12,5mm

- je chranén proti svisle strikajici vodé

Vedeni napajeni, svafovaciho proudu, svazky hadic svarovacich hofak( a svazky propojovacich hadic Uplné odvirte.

Vyrobce nerudi za zranéni nebo vécné skody zplsobené neodbornou manipulaci s timto pistrojem.

Bludné svarovaci proudy mohou poskodit ochranné vodice, pristroje a elektricka zafizeni, zplsobit prehfivani
soucasti a nasledné vyvolat pozar.

- Vzdy pamatujte na pevné upevnéni vsech vodicl svarfovaciho proudu a jejich pravidelnou kontrolu!

- Pamatujte na elektricky spravné a pevné pripojeni obrobku!

- VSechny elektricky vodivé soucasti 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 prostiedky, jako jsouvrtacky, uhlové brusky apod.,
bez elektrické izolace!

- Odkladejte svarovaci hofaky a drzaky elektrod pokud je nepouzivate vzdy tak, aby byly elektricky izolované!

UDRZBA / POKYNY

5 Udrzbu a opravy smi provadét pouze kvalifikovany persondl. Doporu¢ujeme provadét rocni Gdrzbu.
; D  \lypnéte zafizeni, odpojte je od napajeci sité€ a vyckejte 2 minuty pred zahajenim prace na zdroji. V zafizeni

je velmi vysoké napéti, které je nebezpecné.

e Je nutné provadét pravidelnou udrzbu vycistéjici uvnité zafizeni tlakovym vzduchem. Nechejte provadét
kvalifikovanym personalem pravidelné kontroly elektrickych spojeni s izolovanym nastrojem.

o 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 pfistroj pro ¢isténi trubek, nabijeni akumulatoré nebo rozbéh motord.

MONTAZ - POUZITI VYROBKU

Instalaci smi provadét pouze zkuseny personal povéreny vyrobcem. Béhem instalace se ujistéte, Ze je generator odpojen od sité. Pro
dosaZeni optimalniho nastaveni produktu se doporucuje pouZivat svarovaci kabely dodavané se zafizenim.

POPIS

Dékujeme za Vasi d@véru! Abyste byli maximalné spokojeni se svou pozici, prectéte si prosim pozorné nésleduijici informace: Rada
stroj&i MULTIWELD jsou poloautomatické stroje MIG/MAG, FCW a MMA. Nastaveni je manualni a nastaveni je zjednoduseno pomoci
tabulkou uvedena na produkt. Jsou vhodné pro svareni ocele, nerezové ocele a hliniku.

69



70

@ MULTIWELD 180M-C

PRIPOJENI SITOVEHO NAPETI

Toto zatizeni je dodavano se zastrckou CEE7/7 16 A a musi byt pfipojeno k jednofazové trivodi¢ové elektrické instalaci 230 V
(50-60 Hz) s nulovym vodi¢em spojenym se zemi. Absorbovany efektivni proud (I1eff) je zobrazen na stroji pro maximalini pod-
minky pouziti. Zkontrolujte, zda je napajeni a jeho ochrana (pojistka a/nebo jisti¢) kompatibilni s proudem potfebnym k poufziti. V
nékterych zemich je tfeba pouZzit jiny typ zastrcky, pfi kterych je zajisténo, ze pristroj bude fungovat i pfi maximalnim zatizeni.
Agregat je chranén zabudovanou tepelnou ochranou a pfi intenzivnim provozu (vyssi hodnota cinitel vyuziti) dojde k vypnuti
oblouku a rozsviceni kontrolky.

POPIS ZARIZENI (OBR. I)

Rozhrani pro nastaveni parametrl svarovani (rychlost

1 dratu / cilové napéti / indukénost). 6-  Napajeci kabel (2 m)

2- Prepinac : MIG / MMA 7-  Vypina¢ ON/OFF

3- Evropské standardni pfipojka horaku 8-  Drzak civky 200/300 mm
4-  Pripojky 9- Digitalni displeje

5-  Systém prepdlovani

POUZITI PRODLUZOVACIHO KABELU

Prodluzovaci kabel musi mit velikost a prlirez v souladu s napétim zafizeni.
Pouzit prodluZovaci kabel v souladu s pokyny narodnich norem.

Napéti napajeni Délka a prilrez prodluZovaciho kabelu (<45m)
230V - 1~ 1.5 mm?2

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI OCELE/NEREZOVE OCELE (REZIM MAG)

Zvolte vystupni napéti a nastavte rychlost dratu podle doporuceni v tabulce na pristroji v zavislosti na tloustce svarovanych dild.
MULTIWELD m{ze svafovat ocelovy drat 0,6/0,8 nebo nerezovy drat 0,8.

Zarizeni jsou prednastavena ve vyrobnim zavodé pro provoz s dratem z oceli nebo uslechtilé oceli 0,8 mm. Kontaktni trubicka, vedeni
hnaci kladky a vodici pouzdro hofaku jsou nastaveny pro tento provoz. Pro svareni dratem 0.6 pouZzijte hofak ne delsi nez 3 m.
Kontaktni trubku (obr. IV-D) a kladku podévace dratu je tfeba nahradit trubkou s drazkou 0,6 (viz. 042339 - nedodava se). V tomto
pripadé umistéte kladky tak, aby bylo viditelné 0,6.

PouZiti v oceli vyZaduje specificky svarovaci plyn (Ar+CO2). Podil ,, se mlZe lisit v zavislosti na typu pouZitého plynu. Pro nerezovou
ocel pouZzijte 2% smés_,. Zeptejte se svého prodejce plynu na doporuceni spravného plynu. Pritok plynu v oceli se pohybuje mezi 8
a 12 |/min v zavislosti na prostiedi. Maximalni tlak plynu : 0.5 MPa (5 bar().

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI HLINIKU (REZIM MIG)

Zvolte vystupni napéti a nastavte rychlost dratu podle doporuceni v tabulce na pristroji v zavislosti na tloustce svarovanych dild.
Pristroje MULTIWELD Ize vybavit pro svarovani hlinikovym dratem @ 0,8 nebo 1,0 (obr. II-B).

Pouziti na hlinik vyzaduje specialni Cisty argonovy plyn (Ar). Pfi vybéru plynu pozadejte o radu distributora plynu. Prdtok plynu v
hliniku se pohybuje mezi 20 a 30 I/min v zavislosti na prostfedi a zkuSenostech svarece. Maximalni tlak plynu : 0.5 MPa (5 bard).
Rozdily mezi ocelovymi a hlinikovymi aplikacemi jsou nasleduijici:

- Pouziveijte specidlni kladky pro svarovani hliniku.

- Na pritlacné valecky navijaku vyvijejte minimalini tlak, aby nedoslo k rozdrceni dratu.

- Pouzivejte kapildaru pouze pro ocelovy/uslechtily drat (ocelové vodici pouzdro).

- P¥i pfipraveni hofaku pro hlinik vénujte zviastni pozornost. Tento hofak ma teflonovou vnitfni vioZku, ktera snizuje tfeni v hofaku.
Vodici vlozku na okraji pfipojky NEODREZAVEJTE, ale vedte ji az ke kladkém posuvu dratu.

- Kontaktni trubka : pouZijte specialni hlinikovou kontaktni trubicku @ 0,8 (viz. 041059 - nedodano).

SVAROVANI BEZ PLYNU

Zvolte vystupni napéti a nastavte rychlost dratu podle doporuceni v tabulce na pristroji v zavislosti na tloustce svarovanych dild.
PFistroj MULTIWELD m{Ze svafovat drat «bez plynu», pokud je polarita obracena (maximalni kroutici moment 5 Nm). Nastaveni
tohoto pouziti naleznete v pokynech na strané 75.

Svarovani trubickovym dratem se standardni tryskou mize zplsobit prehfati a poskozeni hofaku. Pouzijte nejlépe specialni trysku «No
Gas» (viz. 041868) nebo vyjméte pdvodni trysku (obr. III).

SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU

e Pro pripojeni drzaku elektrod a kabell zemnicich svorek ke konektorlim je tfeba v MMA odpojit kabel pro pfepdlovani. Dbejte na
spravnou polaritu podle Gdajli na baleni elektrod.

 DodrZujte vSeobecné platna zakladni pravidla pfi svareni.

« Vase zafizeni je vybaveno specifickou funkci pro invertory:

- Anti Sticking (Ochrana pied pfilepenim): Umoziuje snadné oddaleni elektrody od kovu.

Po spusténi funkce anti-sticking, Ize pockat 3 sek. pfed vracenim do standardniho provedeni svarovani.
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OVLADACI ROZHRANI (OBR. V)

o o Zelena kontrolka «ON»: Po zapnuti pfistroje se rozsviti indikator. ‘
o V pripadé elektrické poruchy zelena kontrolka zhasne, ale jednotka zlistane napajena, dokud
neodpojite napajeci kabel. 0 N
Sviti oranzova kontrolka :
* Nadmérna teplota : v takovém piipadé pockejte nékolik minut, kontrolka zhasne a stroj se A
o restartuje.
o Prilis velky proud v primédrnim obvodu: v takovém pfipadé stroj vypnéte (hlavnim vypinacem) a
znovu zapnéte.

o Levé tlacitko :
Svarovani metodou MIG/MAG : Umoziiuje nastavit rychlost podavani nité az na maximalni
e rychlost.

Svarovani MMA : Slouzi k nastaveni hodnoty svarovaciho proudu.

o e Pravé tlacitko : Slouzi k nastaveni poZzadovaného napéti na maximaini hodnotu B F

e Potenciometr dynamiky oblouku : Umozriuje ru¢né nastavit dynamiku oblouku. 3 5
Nastaveni z MINI na MAXI : Od tvrdého oblouku k mékkému oblouku. ]

Rady

Nastaveni rychlosti dratu se casto provadi «Sumem>: oblouk by mél byt stabilni a mél by mit velmi malé praskani.
Pokud je rychlost prilis mald, nehofi oblouk kontinualné.

Pokud je rychlost prilis vysoka, vytvari elektricky oblouk rozstfik a odtlacuje horak.

Indukénost se nastavuje podle preferenci svarece:

Pokud je Uroven indukénosti nizka, oblouk bude tvrdy a smérovy.

Pokud je Groven indukénosti vysoka, oblouk bude mékky s malym rozstfikem.

MONTAZ KLADEK POSUVU DRATU A SVAROVACIHO HORAKU (OBR. 1IV)

» \lyjméte trysku z hofaku (obr. E) a kontaktni trubice (obr. D). Odstrarite bocni kryt zafizeni.

Obr. A : Umistéte civku na jeji podpéru:

o Nastavte brzdu (1) tak, aby nedoslo k zamotani dratu setrvacnosti civky pfi zastaveni svarovani. VSeobecné ji prilis neutahujte!
Poté nasroubuite drzak civky (2).

Chcete-li namontovat civku 200 mm, dotahnéte drzak civky na maximum. Adaptér (4) se pouziva pouze k montazi 200mm navijaku.
Obr. B : - Dodavané valecky jsou ocelové valecky s dvojitou drazkou (0,8 a 0,9).

Pro ocelovy drat 0,8 mm pouZzijte V drazku 0,8 . U dratu s trubickovym dratem 0,9 mm otocte kladku tak, abyste pouzili drazku 0,9
mm. Pro hlinikovy drat 0,8 mm vyménte kladku za kladku s drazkou 0,8 mm ve tvaru U (neni soucasti dodavky).

Obr. C : Chcete-li nastavit pfitlak podavace dratu, postupujte nasledovné:

 Uvolnéte knoflik (3), co nejvice to jde, a spustte jej, viozte drat a volné zaviete podavace.

o Motor aktivujte stisknutim spousté horaku

» Nastavte nastavovaci Sroub pfi stisknutém tlacitku hofaku. Nastaveni je spravné kdy se drat zacne plynule pohybovat.

Pozn : u hlinikového dratu pouzijte minimalni tlak, aby nedoslo k jeho rozdrceni.

o Nechte drat vycnivat cca 5 cm z horaku a namontujte kontaktni trubicku vhodnou pro pouzity drat (Obr. D), a odpovidajici trysku
(Obr. E).
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PRIPOJENI PLYNU

« Spravny redukéni ventil namontujte na plynové lahve. Pripojte jej ke svarecce (obr. F) pomoci dodané hadice. Nasad'te 2 upeviovaci
svorky, aby nedochazelo k Gnik@m.

o Upravte pritok plynu pomoci nastavovaciho kolec¢ka umisténého na redukénim ventilu.

POZN: pro usnadnéni nastaveni préitoku plynu aktivujte kladky motoru stisknutim spousté hofaku (uvolnéte knoflik motoru podavace,
aby nedoslo k pretazeni dratu).

Tento postup plati pouze pro rezim s plnénym dratem.

MULTIWELD 180M-C

DOPORUCENE KOMBINACE

G Proud (A) @ dratu (mm) @ trysky (mm) Pratok (I/min)
i (mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
% 153 80-150 0.8 1215 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

NEBEZPECI PORANENI O POHYBLIVE SOUCASTI

Zafizeni pro posuv dratu jsou vybavena pohyblivymi dily, které mohou zachytit ruce, vlasy, ¢asti odévu nebo nastroje a
zranit tak osoby !

« Nesahejte na rotujici nebo pohyblivé soucasti nebo ¢asti pohonu!

» Béhem provozu nechte zaviené vSechny kryty skfiné!

* Nenoste rukavice pfi nakladani dratu ¢i vyméné civku dratu.

TEPELNA OCHRANA A RADY

Zdroj je vybaven ventiladtorem s automatickym Fizenim teplotou zafizeni. V rezimu tepelné ochrany se pristroj zastavi. Oranzova
kontrolka LED (obr. V-2) bude svitit, dokud se teplota stanice nevrati do normalu.

o Nezakryvejte vétraci otvory.

e Po svareni nechejte zafizeni pripojené, aby se mohlo vychladit.

« Dodrzujte vSeobecné platna zakladni pravidla pri svareni.

o Zajistéte dostatecné vétrani.

o Nepracujte v mokré oblasti.

PROBLEMY, PRICINY, RESENI

ZAVADA

Rychlost podavani dratu neni
konstantni.

PRICINY

Kontaktni trubicka je ucpana.

ODSTRANENI

Vycistéte kontaktni trubi¢ku nebo ji vyménite a pouzijte
sprej pro zajisténi nepfilnavosti.

Drat prokluzuje v posuvu.

- Zkontrolujte pritlak kladky pohonu nebo zménte je.
- Primér dratu neni v souladu s kladkou.
- Nevyhovuijici vedeni dratu v horaku.

Motor nebézi.

Brzda civky nebo vélec jsou prilis utazené.

Uvolnéte brzdu a valce

Problémy s napajenim

Prekontrolujte, zda je spinac nastaven do polohy «ZAP».

Spatny posuv drétu.

Hadicka vedeni dratu je znecisténa nebo
poskozena.

Vycistéte nebo vyménte.

Kladky nedostatecné utazené

Vice utdhnéte kladku

Brzda civky je pfiliS utazena.

Uvolnéte brzdu.

Zadny svateci proud.

Spatné pripojeni sitové zastreky.

Podivejte se na zapojeni zasuvky a zkontrolujte, zda je
zasuvka vybavena fazi a nulovym vodicem.

Spatné uzemnéni.

Zkontrolujte uzemnovaci kabel (pfipojeni a stav svorky).

Stykac vykonu nefunk¢ni.

Zkontrolujte spoust’ horaku.

Zablokovani dratu v pohonu.

Hadicka vedeni draktu je zneCisténa nebo
poskozena.

Zkontrolujte trysku a télo horaku.

Drat zablokovany v horaku.

Vymeérite nebo vycistéte.

Z4dné kapilarni $picka.

Zkontrolujte pfitomnost kapilarni Spicky.

Rychlost podavani dratu prilis vysoka.

Snizte rychlost podavani dratu.




MULTIWELD 180M-C

ZAVADA

Housenka je porézni.

PRICINY

Pritok plynu je nedostatecny.

ODSTRANENI
Upravi pritok plynu.

Vycistéte zakladni kov.

Plynova lahev je prazdna.

Vymeérnite.

Neuspokojiva kvalita plynu.

Vymérite ho.

Cirkulace vzduchu nebo vliv vétru.

Zabrarite prévanu, chrarite oblast svafovani.

Plynova tryska je pfilis zanesena.

Vycistéte trysku nebo ji vyménte.

Spatna kvalita drétu.

PouZzijte drat vhodny pro svarovani MIG-MAG.

Svarovani material nizké kvality (rez, atd...)

VlyCistéte obrobek pfed svarovanim

Silny rozstfik okuji

Napéti oblouku je prilis nizké nebo prilis vysoké.

Viz parametry svarovani.

Spatné uzemnéni.

Umistéte ukostieni do blizkosti mista svareni

Nedostatecna plynové ochrana.

Upravte pritok plynu.

Na vystupu horfaku neni Zadny
plyn

Spatné pipojeni plynu

Prekontrolujte hadici vedeni plynu a spoje u motoru.
Zkontrolujte elektroventil.

ZARUKA

Sluzby vyrobce poskytnuté v zaruéni dobé se tykaji vyhradné vyrobnich vad a zavad materidlu, které se objevi béhem 24 mésicl po

zakoupeni zafizeni (doklad o koupi).

Zaruka se nevztahuje na :
» Poskozeni pfi transportu.

o Opotiebitelné dily (napt. kabely, svorky, distancni podlozky atd.), : kabely, svorky, atd...).
e Poskozeni vzniklych neodbornym pouZitim (pad, tvrdy naraz, neautorizovana oprava...).
e Poruchy v zavislosti s prostiedim (znecisténi, rez, prach...).

V pfipadé poruchy zaslete prosim jednotku zpét do Vaseho dodavatele a prilozte:

- kupni doklad (faktura, atd....)
- podrobny popis poruchy
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MIG-MAG
= = -OT=
e = N\l
NO GAS GAS
MMA

FR - Vérifier la polarité de I'électrode sur I'emballage.
EN - Check the electrode polarity on the packaging.

DE - Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackung
beschriebenen Angaben zur Polaritat. P

ES — Compruebe la polaridad del electrodo sobre el embalaje. -

=,
RU — MpoBepnTb NONSPHOCTb 3NEKTPoAa Ha ynaKoBKe. —
NL - Controleer de polariteit van de elektrode aangegeven op T_— @
de verpakking. S + )
Pa—
o h

IT - Verificare la polarita dell’elettrodo sulla confezione.
PL -Sprawdzi¢ polaryzacje elektrody na opakowaniu.
CZ -Zkontrolujte polaritu elektrody uvedena na obalu. NO USE

III. NO GAS Torche / Torch / Brenner / Antorcha / Fopenka / NO GAS toorts / Torcia NO GAS / Palnik
NO GAS / NO GAShorak

NO GAS Torche/Torch/Brenner/Antorcha/Topenka

SPECIFIC (041868) NO

ou
@ or

oder

— | o Lil=——
>30mm| wnan > 30 mm
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MULTIWELD 180M-C

1V

A

MULTIPROCESS
IGBT INVERTER

MIG/MAG
WELDING GUIDE

Steel @ 0.6/0.8 arcoz Steel 8 0.9 no gas Alu@ 0.8 ar

= M + M + D
0.8 mm 3>5.5 MINI>B 3>4 mini>B 556 MINI>A
1.0 mm 4>5.5 B>E 3.5>45 B>C 6>6.5 MINI>A
1.5 mm 45>8 C>6 45>55 C>E 6.5>7 A>B
2.0 mm 45>8 D>MAX 5565 D>G 7>8 B>D

3.0 mm 6>9 F>MAX 6>9 F>MAX 8>10 C>F
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMACHbIE YACTH

/ RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE / NAHRADNI DiLY

Carte principale / Main circuit board / Hauptplatine / Tarjeta principal / OcHoBHasi nnaTa / Hoofd printplaat /

1 Carta principale / Plyta gtéwna / Hlavni deska B4111

2 Carte affichage / Display card / Anzeigeplatine /Placa frontal (display) / MNnaTta oTobpaxeHus Ha aucnnee / 53498
Display plaat / Scheda display / Karta graficzna / Deska indikaci

3 Interrupteur /Switch / An/ Aus- Schalter /Interruptor / MepekntoyaTtens / Schakelaar / Interruttore / Wytgcznik 53546
/ Spina€ zap./vyp.
Cable d’alimentation / Power lead / Netzstromkabel / Cable de alimentacion / LLIHyp nuTtaHus / Voedingskabel /

4 e A P 21468
Cavo di rifornimento / Kabel zasilania / Napajeci kabel

5 | Ventilateur / Fan /Ventilator/Ventilador / Bentunsitop / Ventilator / Ventilatore / Wentylator / Ventilator C16550
Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschubantrieb (ohne Drahtrollen) / Devanadera

6 | (sin rodillos) / Mogatowwmin MexaHu3M (6e3 ponunka) / Spoeldraadhaspel (zonder rol) / Trainafilo (senza rullo) / C51566
Podajnik drutu (bez rolki) / Podavac dratu (bez kladky)
Interrupteur MIG/MMA /Switch MIG/MMA/ An/ Aus- Schalter MIG/MMA /Interruptor MIG/MMA/ MNepekntoyatens

7 | MIG/MMA / Schakelaar MIG/MMA / interruttore MIG/MMA / Przetgcznik MIG/MMA / Spinac vybéru rezimu MIG/ 52466
MMA
Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / (+) und (-) Anschlussbuchsen / Conector cable

8 | de masa (1/4) / KoHHekTop (1/4) kabens maccol / 1/4 massa kabel aansluiting / Connettore 1/4 cavo di massa / 51469
Ztacze 1/4 kabla uziemienia / Pripojka kabelu ukostieni
Cable d'invertion de polarité / Polarity reversal cable / Polaritédtswahlstecker / Cable de inversion de polaridad

9 | / Kabenb nHBepcum nonspHoctu / Polariteit inversie kabel / Cavo d'inversione di polarita / Kabel odwracajacy 71918
biegunowosc / Kabel prepolovani
Support bobine / Reel stand / Rollenhalter / Soporte de bobina / NMoacTtaBka ans kaTywkwu / Spoel houder /

10 b ) ) " 71608 + 56056
Supporto bobina / Wspornik szpuli / Drzak role

11 | Poignée / handle / Griff / Asa / Pykositka / Hendel / Impugnatura / Uchwyt / Rukojet’ 56014
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+ Solenold Gas Volve 24V DC
Fan 24V DC 71540
C16550 wre feeder ]
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ELEKTRICKA SCHEMA

e

ya

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/INEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO / SCHEMAT ELEKTRYCZNY /

51025
Torch 180A
L _ Euro Connector Europe Torch
Torch Switch 71846
DJHU)
Main switch
C51529
B3028
D | - Polarity Reverse Device
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /

ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKUE CNELUOUKALMN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE / TECHNICKE VLASTNOSTI

Primaire / Primary / Primér / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsbxenne nutaHus / Voedingsspanning / U1 230V +- 15%
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 npepoxpaxutens npepeisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 16A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale effectieve
) - . . ) - |1eff 15.5A
voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimen- Hmax U5A
tazione massima / Maksymalny prad zasilania ’
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / 3% 15 mm?
Odcinek przewodu zasilajacego ’
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / 4976 W
Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobor mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 84 W
Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méx / Rendement bij 12max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max 86.5 %
Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di potenza a 12max / A 063
Wspdtczynnik mocy przy [2max '
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MIG-MAG MMA
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (TCL(J)(; 50V
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj oC
pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MIG-MAG / MMA
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / 30A 20A
Minimalny prad spawania
Courapt de sortie nominal / Rate lcurrelnt outp.ut / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbsHblit BbixogHoM Tok / Nomi- 12 30180 A 20 150 A
nale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe BbixoaHble Hanpsikerus / Tension
’ ; . ; ” . A ) u2 15523V 20826V
de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 20% 20 %
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
* Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [1B% nput 40°C (10 MuH), 60 % 110A 100A
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 80A
Acier / Steel 0.6 > 0.8 mm
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maximaler Durchmesser Inox / Stainless 0.8 mm
des Schweiffilldrahtes / Didmetro minimo y méaximo del hilo de soldadura / MuHManbHbIi 1 MakcuManbHbIl AnaMeTp NpUCafosHoN .
. h . ) L . o Aluminium 0.8 1.0mm
nposoroki / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d'apporto
Fil fourré /
Cored wire 06->09mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeamHenus ropenkv / Aansluiting toorts / Connettori della torcia EURO
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo A
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTe geuratens / Snelheid motor / Velocita del motore 3 10 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del motore 50 W
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der SchweiRfiilldrahtspule / Didametro méaximo de
f . o ; h . ) - @300 mm
la bobina de alambre / MakcmanbHbIit AnameTp npoBonoyHol 606uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della bobina d’apporto
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweifiilldrahtspule / Peso méaximo de la 15k
bobina de alambre / MakcumanbHbii Bec nposonoyHoit 606uHbI / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo d'apporto 9
Pression maximale dg gaz/ Ma?(lmum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumanbsHoe aaenenve rasa / Maxi- Pmax 0.5 MPa (5 bar)
male gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouasi Temnepatypa / Gebruikstem- A40°C = +40°C
peratuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaerus / Bewaartemperatuur / Tempe- 20°C > +55°C
ratura 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 omwik- B
kelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! (OxLLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 53 x28 x 45
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 16.5 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, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type 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 | switches on. Keep the machine's power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an extemal drooping characteristic. The power supply shows a flat output
pattern.. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst
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 Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die hat eine flache Kennli In einigen Landern wird U 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 indicador l 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% ykasaHbl o Hopme EN60974-1 npu 40°C u aAnst 10-MMHYTHOTO Uykna. Mpu UHTEHCMBHOM ucnonb3oaH (> MB%) moxeT
BKMIOYATLCSA TeNnoBas 3awTa. B aTOM Cnyyae Ayra noracHeT  3aroputcs MHAukatop | . OCTaBbTe annapaT MOAKMIOYEeHHbIM K
NUTaHVIO, YTOBbI OH OCTBIN A0 MOMHOM OTMEHbI 3aLWTsI. ANMapaT ONUCLIBAET NajjaoLLYio XapaKTEPUCTUKY Ha BbIXOAE. MICTOUHNK Toka
nmeeT TUna «nnockas B HekoTopbix cTpaxax UQ Hasbiaetcst TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de it ) kan de I iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje l gaat branden. Laat hel apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende De heeft een viakke ui istiek. 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 I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il fino all della pt 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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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE /
IKONY / VYSVETLENI SYMBOLO

AN

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EX Warning ! Read the user manual before use. Bl ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. ¥ BHumarue! MpoutiTe HCTpykumio nepen ucnonsaosaxem. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. Bl Atengéo! Ler o manual de instrugdes antes de usar. M Uwaga! Przed uzyciem
nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi.

& Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. Bl Undulating current technology based source delivering direct curent. B Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. B VcTouHuk Toka ¢ TexHomMorveil npeobpasosaTers, BblAALMIA NOCTOSHHbIN 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. I Zrodo pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

& Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Bl MMA welding (Manual Metal Arc) BB SchweiRen mit umhiiliter Elektrode (E-HandschweiRen) B Soldadura
con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) @ Ceapka anektpogom ¢ o6masko: MMA (Manual Metal Arc) [N Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all’elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc) Iall Soldadura a eletrodo revestido (MMA — Manual Metal Arc) I8 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA - Manual
Metal Arc)

IE Soudage & MIG / MAG EXI MIG / MAG welding EE MIG / MAG-SchweiRen B Soldadura MIG / MAG Bl Csapka MIG / MAG K8 MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG /
MAG & Soldagem MIG / MAG IEM 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.
& Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. EE 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 4ns cBapku B CPesie C NOBLILIEHHLIM PUCKOM yAapa TOKOM. B 3TOM Criyyae UCTOUHUK TOKA He JOIIKEH HaXOANTLCS B TOM Xe
camom nometierim. M Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. I Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. Bl Adequado para
soldadura em um ambiente com maior risco de choque elétrico. A fonte de energia em si, no entanto, ndo deve ser colocada em tais premissas. I Nadaje si¢ do spawania w
$rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

& Courant de soudage continu B Direct welding current BE GleichschweiRstrom B Corriente de soldadura continua. Bl MoctosuHbii caapounbiin Tok B Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo Il Corrente de soldadura continua I8 Staty prad spawania.

IE Tension assignée a vide B Open circuit voltage BH Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio M HomuHansHoe Hanpsixetue xonoctoro xona M Nullastspanning

W Tensione nominale a vuoto Il Tens&o sem carga T Znamionowe napigcie prozniowe
IE 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 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B8 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). & MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C).
Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Iill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). Il Ciclo de trabalho de acordo com a
norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). M Cykl pracy zgodny z norma EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).
IE Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current BE Entsprechender SchweiRstrom B8l Corriente de soldadura convencio-
12 nal correspondiente. I CooteTcTaytoLLMIA HOMUHAMBHBIN cBapouHblit Tox B Corresponderende conventionele lasstroom E Corrente di saldatura convenzionale IE Corrente
de soldadura convencional correspondente I8 Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A E Ampéres EX Amperes B Ampere B9 Amperios ¥ Avneps! I8 Ampére Il Amper &l Ampéres I8 Ampery
IE Tensions conventionnelles en charges correspondantes BNl Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung Bl Tensiones convencionales
U2 en cargas correspondientes. ¥ HomuHanbHble Hanpsixerus npu cooteeTcTaytowmx Harpy3akax. I Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti Il Tensdes convencionais em cargas correspondentes I Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
v & Volt EY Volt B3 Volt B3 Voltio ¥ Bonst [ Volt Il Volt B Volt EH Wolt
Hz IE Hertz B Hertz ER Hertz B Hercios B epy, [ Hertz Il Hertz Il Hertz M Herc
Ob I Vitesse du fil Bl Wire speed EE Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposorioks M Draadsnelheid I Velocita di filo B Velocidade de fio
Predko$¢ drutu
mimin IE Métre par minute EX Meter per minute BH Meter pro Minute BS Metro por minuto ¥ Mep 8 muyTy T Meter per minuut Bill Metro per minuto IEH Metro por minuto

Metr na minute

DD 1~50/60 Hz

IE Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz IEM Single phase power supply 50 or 60 Hz EE Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica
monofasica 50 0 60Hz B OaHodhasHoe anektponutatue 50 unm 607y DKM Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz
Alimentagdo monofasica 50/60Hz ¥ Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

u1

IE Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe HanpsikeHne nuTaHins
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d'alimentazione & Tens&o de alimentago IEM Napigcie znamionowe zasilania.

|1max

& Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) IEM Maximum rated power supply current (effective value). BFl Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz). I MakcumanbHbiin ceTeBoit Tok (apchekTvBHoe 3HayeHve) KM Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo) Il Corrente de alimentagdo nominal maxima de alimentagéo (valor eficaz) I8 Maksymalny prad znamionowy
zasilania (warto$¢ skuteczna).

11eff

& Courant d'alimentation effectif maximal EXl Maximum effective power supply current. EH Maximaler effektiver Versorgungsstrom B3 Corriente de alimentacion eléctrica
maxima. I MakcumarnbHblit apexTuaHbii cetesoit Tok KM Maximale effectieve voedingsstroom I Corrente effettivo massimo di alimentazione & Corrente de alimentagao
efetivo maxima I8 Maksymalny skuteczny prad zasilania

q3

& Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Device complies with
europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). EH Gerét entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung
finden Sie auf unsere Webseite. B8 Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la
portada). B YctporicTao cooteeTcTBYeT AnpekTvaam EBpocotosa. [lexknapauust 0 COOTBETCTBUM JOCTYMHA AM1st IPOCMOTPA Ha HalleM caiite (ccbinka Ha obnoxke). M Apparaat
in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Ill Materiale in confor-
mita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). Il Aparelho conforme &s diretivas européias A declaragao de
conformidade da UE esta disponivel no nosso site (ver capa). I8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie
internetowej (patrz strona tytutowa).

@ Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). I Matepuan cootseTcTayeT TpeGosaHusiM BenukobputaHuy. 3asBneHne o COOTBETCTBUMN
Ans BenukoBputanum fOCTynHO Ha Hawem Beb-caiite (cm. rnasHyto cTpaHuLy) M Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Il Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina

di copertina). Il O equipamento atende as exigéncias britanicas. A Declaragdo de Conformidade do Reino Unido esta disponivel em nosso site (ver pagina de capa).
Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
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©

& Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). B 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). Il Tosap cooTsetcTByeT Hopmam Mapokko. Jeknapauus C» (CMIM) gocTynHa Ans ckaunsanms Ha
Haluem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpanuLe). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Eill Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). Il Equipamento em conformidade com as normas marroquinas. A declaragdo de conformidade Ca (CMIM) esta disponivel no nosso site (ver pagina de rosto).
Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci Ca (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3

IEC 60974-1 Das Gerét erfilllt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIES El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
IEC 60974-10 cootBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. M Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il |l dispositivo rispetta
Class A la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. Il O dispositivo estd em conformidade com os dispositivos EN60974-1 e EN60971-10 classe A. I8 Urzadzenie jest
zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A.
& L'appareil respecte la norme EN 60974-5. B This product is compliant with standard EN 60974-5. B Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es
IEC 60974-5 conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat cobniogaet Hopmbl EN 60974-5. KM Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Il |l disposittivo rispetta la norma EN

60974-5. Al O dispositivo esta em conformidade com a norma EN 60974-5. I8 Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-5.

i

IE Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BEl Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden! B8 Este material requiere una recogida de basuras selectiva seguin
la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! B 310 0Gopyaosate noanexwr nepepaboTke cornacHo anpextuse Espocotosa 2012/19/UE.
He sbi6pacsisats B 06wmi MycopoctopHuk! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Il Este produto esta sujeito a coleta seletiva
de acordo com a diretiva europeia 2012/19 / UE. Nao jogar no lixo doméstico. ¥ Urzadzenie to podlega selektywnej zbiérce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie
wyrzucac do zwyktego kosza!

2

IE Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. B This product should be recycled appropriately BB Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Pro-
ducto reciclable que requiere una separacion determinada. B tot annapat noanexwt ytunmsauuu. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien I Prodotto
riciclabile soggetto a raccolta differenziata. Il Produto reciclavel que se enquadra em uma ordem de classificagéo. M Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami
sortowni.

EAL

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). I 3Hak cootsetcTaus EAC (EBpasuitckoe SkoHOMMYECKOE COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming lll Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica) Il Marca de conformi-
dade EAC (Comunidade Econdmica da Eurasia) L8 Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) EE Information zur Temperatur (Thermoschutz) B3 Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vindopmaums o Temnepatype (Tepmosaluura). Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione sulla
temperatura (protezione termiche) Il Informac&o de temperatura (protecéo térmica) Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

I Entrée de gaz B Gas input BH Gaseingang B Entrada de gas U Mogaya rasa M Ingang gas I Entrata di gas B Entrada gas IEM Wiot gazu

I Sortie de gaz B Gas output BH Gasausgang Bl Salida de gas ¥ Bbixop rasa I Uitvoer gas Il Uscita di gas Il Saida gas M Wylot gazu
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