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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.

ES - Compruebe la polaridad del electrodo sobre el embalaje. Pa—
RU - MNpoBepuTb MonsipHOCTb 3/1EKTPOAA Ha YMNaKOBKe. % + @ )) / *

NL - Controleer de polariteit van de elektrode, zoals 0
aangegeven op de verpakking.

IT - Controllare la polarita dell'elettrodo sulla confezione. - @ ))
PL - Sprawdzi¢ polaryzacje elektrody na opakowaniu.

M5x12 (x4)




Notice originale

MULTIPEARL AUTO @

AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

Tout dommage corporel ou matériel 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.
1l 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 électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

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

Afin de se protéger de 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 l'isolation électrique et thermique.

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

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

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

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

@ @ @6

Teir 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 brilures 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 brllures.

1l est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

.' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contr6lant par rapport aux normes de sécurité.

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 particuli€rement 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.
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RISQUES DE FEU ET D'EXPLOSION

Protéger entiérement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.
\ Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.
U Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles méme a travers des fissures.
Ils 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 matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

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

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou
d’incandescence.

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

Attention lors de l'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte de la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé
de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE
- e

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 I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)
car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

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

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

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique

ﬁ Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par le réseau
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

Sous réserve que I'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a

DD A Zmax = 0.186 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation
basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de l'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant I'opérateur
du réseau de distribution si nécessaire, que 'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

Q' . . . .
\ Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs €lectriques et magnétiques (EMF)

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

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

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

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

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

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

« raccorder le cable de retour a la pieéce 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 ;
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* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser la source de courant de soudage.
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 l'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer la source de courant de soudage, I'utilisateur devra évaluer les problemes électromagnétiques potentiels qui pourraient se présenter
dans la zone ou est prévue l'installation, en particulier il devra tenir compte des indications suivantes :

a. Autres cablages, cablages de contrdle, cables téléphoniques et de communication : au-dessus, au-dessous et a coté de la source de courant de
soudage,

b. Récepteurs et transmetteurs radio et télévision,

c. Ordinateurs et autres équipements de contrdle,

d. Equipements critiques pour la sécurité telle que les commandes de sécurité des équipements industriels,

e. La santé des personnes qui se trouvent a proximité de la source de courant de soudage, par exemple des personnes qui portent un stimulateur
cardiaque, un appareil auditif, etc.,

f. Equipements servant a calibrer et mesurer,

g. Limmunité des autres appareils installés dans le local dutilisation de la source de courant de soudage. L'utilisateur devra s'assurer que les appareils
du local sont compatibles entre eux. Ceci pourra nécessiter de prendre des précautions supplémentaires,

h. La période de la journée au cours de laquelle la source de courant de soudage devra fonctionner,

La surface de la zone a prendre en considération autour de la source de courant de soudage dépendra de la structure des édifices et des autres
activités qui se déroulent sur le lieu. La zone considérée peut s'étendre au-dela des limites des entreprises.

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que |'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.

RECOMMANDATION 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.

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a l'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune facon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d'amorcage 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. II
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 piéce 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 piéces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le raccordement de la piéce a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient
que la connexion soit faite avec un condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.

Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

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

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

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

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

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

- une protection contre l'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 réguliérement !

- S'assurer que la fixation de la piéce est solide et sans problémes 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 systemes de
levage sans qu'ils soient isolés !

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

ENTRETIEN / CONSEILS

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

=
D tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

o Controdler 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 déviter tout danger.

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

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

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

DESCRIPTION

Les MULTIPEARL AUTO sont des postes de soudure Multiprocédé (MMA, TIG, MIG/MAG Fil Fourré), ils disposent de synergies pour
le soudage MIG/MAG. IIs sont recommandés pour le soudage des aciers, des inox et des aluminiums. Le réglage est simple et rapide
grace au mode «synergique» intégral.

Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec 'appareil afin d’'obtenir les réglages optimum du produit.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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

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

Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 2,5 mmz2.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG I)

1 - Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode 6 - Support bobine 200/300mm

manuel ou synergique). 7 - Sortie cable d'alimentation (2,10 m)

2 - Raccord polarité positive 8 - Adaptateur pour raccord rapide de tuyau de gaz.
3 - Raccord polarité négative 9 - Commutateur marche/arrét

4 - Cable d'invertion de polarité
5 - Raccord pour torche standard européen
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DESCRIPTION DE L'IHM ( FIG - III)

H

1 |Réglage de la position de soudage Molette supérieure

2 | Réglage du mode de soudage 5 |Molette inférieure

3 |Réglage de la gestion de la torche

MISE EN MARCHE

Linterrupteur marche/arrét se trouve a l'arriére du produit, tourner sur «I» pour allumer le générateur. Cet interrupteur ne doit
jamais étre tourné sur «O» pendant le soudage.

MIG MANUEL - FIG III

I|‘i1i § [ MANUAL

Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner la ‘
molette supérieure jusqu’a obtenir MIG Manual.| +
Relacher le bouton 2 pour valider le mode MIG v/.\
manual. O

e Sélection du mode MIG Manuel

[[===24

I'I'l I E MANUAL H

Tourner la molette supérieure pour définir la @

* Reglage de la vitesse de fi vitesse d’avancement du fil

l===p
U===y

I (S0v

Tourner la molette inférieure pour définir la
tension d'arc

l'l'l I E MANUAL H

®)

» Réglage de la tension d'arc

« Maintenir le bouton 3 appuyé pour atteindre
le mode normal.

e Rester appuyé sur le bouton 3 et tournez la

» Réglage de la gestion de la torche | molette supérieure pour atteindre et configurer
en mode SPOT et DELAY le mode SPOT. Réglage de 0,5a 5 s.

De la méme maniére tourner la molette infé-
rieure pour configurer le mode DELAY. Réglage

Bspor S Boetay 05

Q- @

de0a5s.
MIG SYNERGIQUE - FIG III
u ITI l E SYNERGIC
'
|
e Sélection du mode MIG Syner- Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner la mo-
gique lette supérieure jusqu’a obtenir MIG Synergic. v/'."\'

SCUSE j

reC0z"

Maintenir le bouton 2 appuyé et

utiliser la molette inférieure pour passer au
menu choix du matériau. Choisir le matériau
voulu avec la molette supérieure.

e Choix de la matiére du fil

Q=




10

Notice originale

MULTIPEARL AUTO

Maintenir le bouton 2 appuyé et

utiliser la molette inférieure pour passer au ﬁ 005
. N i menu choix du diamétre de fil.
e Choix du diametre du fil s o . +

Choisir le diametre voulu avec la molette supé-

rieure. Puis relacher le bouton 2 pour valider les @

choix.
IT' I ESYNERGIC
SICUSE
9106 [l

o Choix de I"épaisseur a souder

Tourner la molette supérieure pour définir
I'épaisseur a souder.

@)

» Réglage de la longueur d'arc

Tourner la molette inférieure pour définir la
longueur d‘arc.

Elle s"allonge (0 -> +9) ou se raccourcit (0 ->
-9) permettant de pénétrer plus ou moins la
matiére. Si vous soudez pour la 1ére fois, nous
vous conseillons de fixer la longueur sur 0.

®)

lTl I E SYNERGIC
SCUSE

¢ Choix de la position de soudage

Maintenir le bouton 1 appuyé et
tourner une des 2 molettes pour configurer la
position de soudage.

Q-

¢ Réglage de la gestion de la torche

en mode SPOT et DELAY

e Maintenir le bouton 3 appuyé pour atteinde le
mode normal.

e Rester appuyé sur le bouton 3 et tourner la
molette supérieure pour atteindre et configurer
le mode SPOT. Réglage de 0,5a 5 s.

De la méme maniére tournez la molette infé-
rieure pour configurer le mode DELAY.
Réglagede 0a 5s.

Q- @

fspor 05

Boecay 05

MENU SECONDAIRE

Pré-Gaz

Maintenir les boutons 1 et 2 appuyés et utiliser
la molette supérieure pour sélectionner «PEG».
Utiliser la molette inférieure pour placer le
curseur sur le réglage. Utiliser de nouveau la
molette supérieure pour régler le pré gaz de 0
ms a 1000 ms (par palier de 100 ms)

Le paramétre par défaut est 0 ms.

PEG
i

(oo

Creep Speed

Maintenir les boutons 1 et 2 appuyés et utiliser
la molette supérieure pour sélectionner «CSP».
Utiliser la molette inférieure pour placer le
curseur sur le réglage. Utiliser de nouveau la
molette supérieure pour régler le creep Speed
de 50% a 100% (par palier de 10%). Si la
valeur de consigne est de 4m/min et que le CSP
est réglé a 50%, alors le Creep Speed sera de 2
m/min.Le paramétre par défaut est 50%.

Burn back

Maintenir les boutons 1 et 2 appuyés et utiliser
la molette supérieure pour sélectionner «BUB».
Utiliser la molette inférieure pour placer le
curseur sur le réglage. Utiliser de nouveau la
molette supérieure pour régler le Burn Back de
0 ms a 20 ms (par palier de 1 ms). Le
paramétre par défaut est 10 ms.

K] +
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Maintenir les boutons 1 et 2 appuyés et utiliser POG
la molette supérieure pour sélectionner «POG».
Utiliser la molette inférieure pour placer le
Post - Gaz curseur sur le réglage. Utiliser de nouveau a
molette supérieure pour régler le Post gaz de

0 ms a 1 000 ms (par palier de 100 ms). Le
parameétre par défaut est 300 ms.

KNl+ m»

Maintenir les boutons 1 et 2 appuyés et utiliser SLF

la molette supérieure pour sélectionner «SLF», . i =

Utiliser la molette inférieure pour placer le

Self curseur sur le réglage. Utiliser de nouveau la +
molette supérieure pour régler la self de 10 a '

90 (par palier de 10). Le paramétre par défaut Z

est 50.

& Attention ! La réinitialisation est active en RST i
placant sa valeur sur ON. Un compte a rebours :

de 3s s'effectue. Une fois a 0, la réinitialisation
a lieu et le redémarrage du produit est effec-
tué. Sur l'interface et le menu secondaire, les Z
parameétres/valeurs par défaut s'appliquent de
nouveau.

Reset

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

Cet appareil peut souder du fil acier de 0,6/0,8/1.0 ou inox de 0,8/1.0.

L'appareil est livré d'origine pour fonctionner avec un fil @ 0,8 en acier ou inox. Le tube contact, 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 3m. Il convient
de changer le tube contact (fig II A). Le galet du moto-dévidoir est réversible 0,8/1,0. Dans ce cas, le positionner de telle fagon a
observer 0,8. L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CO2). La proportion de CO2 peut varier selon le type
de gaz utilisé. Pour I'inox, utiliser un mélange a 2% de CO2. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur. Le débit de gaz
en acier se situe entre 8 et 12 L/min selon I'environnement. Pour la polarité, référez-vous en page 3.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Cet appareil peut souder également du fil aluminium de 0,8 et de 1,0.

L'utilisation alu nécessite un gaz spécifique au soudage argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur. Le
débit de gaz en alu se situe entre 15 a 25 L/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

Voici les différences entre I'utilisation en acier et en aluminium :

- Galets : utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

- La pression des galets presseur du moto-dévidoir sur le fil : mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

- Tube capillaire : Retirer le tube capillaire pour le soudage en aluminium.

- Torche : utiliser une torche spécial alumimium. Cette torche aluminium posséde une gaine teflon afin de réduire les frottements. NE
PAS couper la gaine au bord du raccord !! cette gaine sert a guider le fil a partir des galets. (fig. IIB)

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium adapté au diamétre de fil. Pour la polarité, référez-vous en page 3.

SOUDAGE FIL « NO GAS »

Pour paramétrer cette utilisation, référez-vous aux indications de la page 4.

L'appareil est congu pour souder du fil fourré «No gas» de @0,9 a @1,2 mm.

Une utilisation «No gas» nécessite d'utiliser un galet spécifique (042407) compatible avec le poste a souder.

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. 072329), ou enlever la buse d’origine (Fig. III D).

Pour la polarité, référez-vous en page 3.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG 1IV)

« Oter de la torche la buse (fig E), ainsi que le tube contact (fig D). Ouvrir la trappe du poste.

« Positionner la bobine sur son support (Fig A) :

Tenir compte de I'ergot d’entrainement du support bobine. Pour monter une bobine 200 mm, serrer le maintien bobine au maximum.
 Régler le frein (2) pour éviter lors de l'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n‘emméle le fil. De maniére générale, ne pas
trop serrer ! Visser ensuite le maintien bobine (3).

 Mettre en place le(s) galet(s) moteur adapté(s) a votre utilisation. Les galets fournis sont des galets double gorge (0,8 et 1,0).
L'indication qu’on lit sur le galet est celle que I'on utilise. Pour un fil de 0,8, utiliser la gorge de 0,8. Pour souder de I'aluminium ou du
fil fourré, utiliser le(s) galet(s) approprié(s). (Fig B)

Pour régler la pression du moto-dévidoir, procéder comme suit (Fig C) :

11
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e Desserrer la molette (4) au maximum et I'abaisser, insérer le fil, puis refermer le moto-dévidoir 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.

o 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

Cet appareil est équipé d'un raccord rapide. Utillisez I'adaptateur livré d’origine avec votre poste.

Inscription /

e FE FE  ALGS ss FC  CuSi3 CuSi8 CuAL  ALSi5 ALSi12
Procédé MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG
c Ar+CO2 C0o2 Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar

az v v v v v v v v v
| | | | M | | | | |
@ possivle | 00708105798 10810 08-10 09-12 08 |08-10 08 10 | 1.0
pgsi:g)angge toutes toutes | toutes toutes toutes a plat a plat a plat toutes | toutes
COMBINAISONS CONSEILLEES
¥
ﬁ Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)
[ (mm)
R 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

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES !

A\

MMA

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveuy, les vétements ou
les outils et entrainer par conséquent des blessures !
 Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!

« Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionne-

ment !

¢ Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d'apport et du changement de la bobine du fil d'apport.

e Sélection du mode MMA

MMA.

Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner
la molette supérieure jusqu’a obtenir

Q>+ »

annA

 Réglage de l'intensité

Tourner la molette supérieure pour régler | ¢ =y
I'intensité de soudage. O
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Tourner la molette inférieure pour régler A
« Réglage de I'Arc Force I'Arc Force. O i W 25,

Réglage de 0 a 100% N

nnA H
Maintenir le bouton 3 appuyé et tourner | (9
« Réglage du Hot Start ISat ::tolette supérieure pour régler le Hot N iI
Réglage de 0 a 100% @ —

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE

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

* Respecter les regles classiques du soudage.

* Votre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

- Le Hot Start procure une sur-intensité en début de soudage.

- L'Arc Force délivre une sur-intensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain de fusion.

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

Conseils :
Un Hot Start faible pour les toles fines, un Hot Start élevé pour les métaux les plus difficiles a souder (piéces sales ou oxydées).

TIG PRO (TORCHE EURO)

|'|'”EMANUAL
[ ]
e Sélection du mode TIG PRO (Torche | Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner la % D‘ ==A
euro) molette supérieure jusqu’a obtenir TIG Pro. (K U=-==-v
O Eeaz
TIG
Pro
* Réglage de l'intensité Utilisez la molette supérieure @ | 117 (B0A

¢ Réglage de I'évanouissement de I'arc . e
g'ag Utilisez la molette inférieure

(downslope) o | v 25

@)

Maintenir le bouton 3 appuyé et utiliser la

* Reglage du post gaz molette supérieure pour régler le Post Gas.

Q- ©

| GRS =11
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TIG EASY (TORCHE A VALVE)

iTIG
a ERSY
e Entrez dans le mode TIG EASY (Torche el bo,u’_con 2 _appuyll‘e et toqrner
R la molette supérieure jusqu’a obtenir TIG +
a valve)
EASY. @
TiG
ERSH
* Réglage de l'intensité Utiliser la molette supérieure @ i U IEDA
Nl

SOUDAGE TIG LIFT

Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuze (Argon). Il est possible de connecter une torche EURO permettant d’'accéder
aux réglages de I'évanouissement de I'arc et a celui du post gaz ou une torche a valve qui permet une gestion du gaz manuelle uni-
quement.

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :

Soudage TIG Lift Pro avec torche a connecteur

Euro Soudage TIG Lift EASY avec torche a Valve

¢ \oir les branchements page 4.

e Raccorder le tuyau de gaz de la torche au manodétendeur de
la bouteille de gaz.

e Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de
gaz, puis ouvrir la valve de la torche.

« Voir les branchements page 4. « Lamorcage :

e Raccorder le tuyau de gaz a larriere du poste et au
manodétendeur de la bouteille de gaz. Vr
* Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de Toucher I'electrode sur la
gaz. piece a souder

« Pour I'amorgage, toucher la piéce a souder, ensuite appuyer sur
la gachette de la torche.

o |'évanouissement d‘arc puis le post gaz se déclenchent au
relaché de la gachette. Il sont paramétrables via le poste. Relever I'électrode 2 a 5
4 mm de la piéce a souder

e En fin de soudure :

Ne couper le gaz qu’une fois I'électrode Tungsténe suffisament
refroidie.

Evanouissement de I'arc a durée réglable (Torche EURO uniquement)

Cela correspond, en fin de soudure, au temps nécessaire pour la baisse progressive du courant de soudage jusqu’a l'arrét de l'arc.
Cette fonction permet d'éviter les fissures et les cratéres de fin de soudure.

Par défaut cette fonction est configurée a 0 sec.

Post gaz a durée réglable (Torche EURO uniquement)
Ce parametre définit le temps durant lequel le gaz continue a s'écouler aprés extinction de I'arc. Il permet de protéger la piéce ainsi
que I'électrode contre les oxydations.

Combinaison conseillées / affutage électrode

NN Courant g Electrode (mm) = @ Buse Débit
+ mm (A) @ Fil (métal d’apport) (mm) (Argon L/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode affutée de la maniére suivante :
d L=2,5xd
L
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

| | SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES

REMEDES

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

Des grattons obstruent I'orifice.

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

Le fil patine dans les galets.

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

Le moteur de dévidage
ne fonctionne 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 d'avantage

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Voir le branchement de la prise et regarder si la prise est
bien alimentée avec 1 phase et un neutre.

2 Pas de courant de . . Controéler le cable de masse (connexion et état de la
s |soudage. Mauvaise connexion de masse. pince)
~ .
G) - — A A
g Contacteur de puissance inopérant. Controler la gachette de la torche.
Gaine guide fil écrasée. Vérifier la gaine et corps de torche.
Le fil bouchonne aprés | Blocage du fil dans la torche. Remplacer ou nettoyer.
les galets. Pas de tube capillaire. Vérifier la présence du tube capillaire.
Vitesse du fil trop importante. Réduire la vitesse de fil
- . ) Corriger le débit de gaz.
Le débit de gaz est insuffisant. ,
9 Nettoyer le métal de base.
Bouteille de gaz vide. La remplacer.
Qualité du gaz non satisfaisante. Le remplacer.
Le cordon de soudage 8 ‘ai S -
g Circulation d'air ou influence du vent. Empécher les courants d‘air, protéger la zone de sou
est poreux. 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 .
hy; ; Nettoyer la piece avant de souder
qualité (rouille, etc...)
. L. Tension d‘arc trop basse ou trop haute. Voir paramétres de soudage.
Particules d'étincelage X . -
. . . Contrdler et positionner la pince de masse au plus
tres importantes. Mauvaise prise de masse. s
proche de la zone a souder
Gaz de protection insuffisant. Ajuster le débit de gaz.
Pas de gaz en sortie de . ) Voir si le raccordement du gaz a c6té du moteur est bien
Mauvaise connexion du gaz AR,
torche connecté. Vérifier |'électrovanne.
L'appareil ne délivre pas
de courant et le voyant | La protection thermique du poste s’est Attendre la fin de la période de refroidissement, environ
de défaut thermique enclenchée. 2 min. Le voyant s'éteint.
est allumé.
L'afficheur est allumé A .
- . Le cable de pince de masse ou porte i
mais |'appareil ne &lectrode n'est pas connecté au poste Veérifier les branchements.
" délivre pas de courant. P poste.
2 |Le poste est alimenté,
'® | vous ressentez des
' picotements en La mise a la terre est défectueuse. Controler la prise et la terre de votre installation.
8 posant la main sur la

carrosserie.

Le poste soude mal

Erreur de polarité

Vérifier la polarité conseillée sur la boite d’électrode.

Lors de la mise en route,
I'afficheur indique EEa .

La tension d'alimentation n’est pas
respectée (230V monophasé +15%)

Vérifier votre installation électrique ou votre groupe
électrogene

Le poste se met en
route mais rien ne
s'affiche a I'écran

La tension secteur est < 85V ou > 265V

Contréler la tension du secteur

15
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. e . Utiliser une électrode tungstene de taille appropriée
, Défaut provenant de I'électrode tungstene — , ; T

Arc instable Utiliser une électrode tungstene correctement préparée
® Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
| Lélectrode en tungsténe | Zone de soudage. Protéger la zone de soudage contre les courants d’air.

s'oxyde et se ternit en |Probleme de gaz, ou coupure prématurée | Controler et serrer tous les raccords de gaz. Attendre que

fin de soudage du gaz I'électrode refroidisse avant de couper le gaz.

L'électrode fond Erreur de polarité Vérifier que la pince de masse est bien reliée au +
GARANTIE

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

e Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des piéces (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, poussiéere).

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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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

A LIVIJ Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the 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 caused due to non-compliance with the instructions featured in this manual .
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

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).

IS

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 of insufficient air supply

Q'
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 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.

17
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe
.4 distance of 11 meters.
y 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.
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

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
R )

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
ﬁ 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.

Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling point is less than Zmax =

DDA 0.186 Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical mains. It is
the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork operator if
necessary, that the network impedance complies with the impedance restrictions.

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

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

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing 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::
e position the welding cables together — if possible, attach them;

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

» never enroll the cables around your body;

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

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

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

» 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.



Translation of the original instructions

MULTIPEARL AUTO

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 riskof 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 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

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.

Do not place/carry the unit over people or objects.

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when moving the item.
The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

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.

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

* 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.
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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.
- e Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work.
-=D' DANGER High Voltage and Currents inside the machine.
¢ 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.
e 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.
¢ 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 — PRODUCT OPERATION

DESCRIPTION

This manual contains safety and operating instructions. Read it carefully before using the device for the first time and retain for future
reference. MULTIPEARL AUTO are multiprocess welding machines (MMA, TIG & MIG/MAG) with Synergy Technology for MIG/MAG.
They are suitable for welding steel, stainless steel and aluminium. Easy and quick to set up thanks to the Synergic mode

It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain the optimum product settings..

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 effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection
(fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to
change the plug to allow the use at maximum settings.

Do not use an extension cord with a cross-section of less than 2.5 mm?2.

MACHINE DESCRIPTION (FIG I)

1 - Control panel 6 - Reel adaptor 200/300mm

2 - Positive Dinze connector 7 - Power lead (2.10 m)

3 - Negative Dinze connector 8 - Quick release gas connector.
4 - Polarity reversal cable 9 - ON/OFF switch

5 - Euro torch connector
DESCRIPTION IHM ( FIG III)

»

1 |Adjusting the welding position Upper knob
2 | Setting the welding mode 5 |Lower knob
3 | Adjusting the flare management

SWITCHING ON

The ON/OFF switch is located at the back of the machine. Turn the switch on the "I" position to start the generator. This switch
must not be turned off (to "O") while welding.
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MIG MANUAL - FIG III

4 7 e
Keep button 2 pushed and at the same
. . time turn the upper knob until the display | +
Selecting MIG manual mode shows MIG Manual. Release button 2 to (’\
validate this selection O
I'I'l I E MANUAL
« Wire speed adjustment Turn the upper knob to adjust the wire @ m’ -=A
speed. U===y
2 23..
|'|'| I G MANUAL H
. : Turn the lower knob to adjust the arc VNS % [(e==n
Arc voltage adjustment voltage. O ——

(S0Ov

e Setting management torch in SPOT and
DELAY mode

¢ Keep button 3 pushed to select normal
mode.

e Keep pressing button 3 and at the same
time turn the upper knob to select SPOT
mode and to configure it. Adjustable
between 0.5 to 5 sec.

In the same way turn the lower knob to
configure the DELAY mode. Adjustable
between 0 to 5 sec.”

Q- @

Bspor S

Boetay 05

MIG SYNERGIC - FIG III

e Selecting MIG Synergic mode

Keep button 2 pressed and at the same
time turn the upper knob until "MIG
Synergic" is displayed.

Q>+ »

u |T| l E SYNERGIC

¢ Selecting the wire diameter

same time press the lower knob to go to
the wire diameter selection menu.

Select the diameter with the upper knob.
Then release the button 2 to validate.

Q=

SCUSH
Keep button 2 pushed and at the same ‘ e
. . . time press the lower knob to go to the
Selecting the type of wire wire type selection menu. Select the wire +
type with the upper knob. @
Keep the button 2 pushed and at the @05,

21
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Selecting the metal thickness to weld

Turn the upper knob to select the metal
thickness to weld.

N I ESYNERBIC
SCUSE

e Selecting the arc length

Turn the lower knob to select the arc
length.

It gets longer (0 -> +9) or shorter (0 ->
-9) enabling to more or less penetrate
the metal. If you weld for the first time
we recommend to set the arc length to 0.

FI I E SYNERGIC

SCUSI |

D'Emm ArsCoz |
| [ = iy

=

S

e Selecting the welding position

Keep button 1 pushed and turn both
knobs to select the welding position.

e Setting the management torch SPOT
and DELAY mode

e Press button 3 repeatedly to select
Normal mode.

o Still pressing the button 3, turn the
upper knob to get to the SPOT mode.
Adjsutable between 0.5 to 5 sec.

In the same way turn the lower knob to
configure the DELAY mode. Adjustable
between 0 to 5 sec.

Bspor 05, Boeray 05

SECONDARY MENU

Pre-Gas

Hold down buttons 1 and 2 and use the upper
knob to select «<PEG». Use the lower knob to
move the cursor to the setting. Use the upper
knob again to set the pre-gas from 0 ms to
1000 ms (in 100 ms steps)

The default setting is 0 ms.

KNl + m»

PEG
0 (oo

Creep Speed

Hold down buttons 1 and 2 and use the upper
knob to select «CSP». Use the lower knob to
place the cursor on the setting. Use the upper
knob again to adjust the creep speed from 50%
to 100% (in 10% steps). If the setpoint is 4m/
min and the CSP is set to 50%, then the Creep
Speed will be 2m/min. The default setting is
50%.

N+ »

Burn back

Hold down buttons 1 and 2 and use the upper
knob to select «BUB». Use the lower knob to
move the cursor to the setting. Use the upper
knob again to adjust the Burn Back from 0 ms
to 20 ms (in 1 ms steps). The

The default setting is 10 ms.

KN+ m»

Post - Gas

Hold down buttons 1 and 2 and use the upper
knob to select «POG». Use the lower knob to
move the cursor to the setting. Use the upper
knob again to adjust the Post Gas from 0 ms to
1 000 ms (in 100 ms steps).

The default setting is 300 ms.

PGG
0
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Hold down buttons 1 and 2 and use the upper
knob to select «SLF». Use the lower knob to
Self move the cursor to the setting. Use the upper
knob again to adjust the self from 10 to 90 (in
10 steps). The default setting is 50.

KNl+ m»

RST
A Caution! The reset is activated by setting |

its value to ON. A countdown of 3s starts. Once
Reset it has reached 0, the reset takes place and the
product is restarted. On the interface and the
secondary menu, the default settings/values

apply again.

OFF

KNl + m»

SEMI-AUTOMATIC STEEL / STAINLESS STEEL WELDING (MAG)

The device is suitable for welding 0.6/0.8/1.0 steel wire and 0.8/1.0 stainless steel wire.

The device is delivered with contact tip, liner and a torch set up for 0.8 steel or stainless steel wire. For welding 0.6 wire use a torch
no longer than 3m. To change the contact tip (see fig II A). The roller is reversible 0.8/1.0. The indication on the visible side of the
roller is the diameter in use. For a 0.6 wire use the 0.6 groove.

Welding Steel or Stainless Steel requires using a specific gas mix - Argon + CO2 (Ar + CO2). The proportion of CO2 will vary
depending on application. The gas flow for steel welding is between 8 and 12 L/min depending on the environment and experience
of the welder. For specific requirements seek advice from your gas distributor.

For polarity see page 3.

SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG)

This welding machine is suitable for welding 0.8 and 1mm aluminium wires .

To weld aluminium, neutral gas “Pure Argon” (AR) is required. For choosing gas, ask a gas distributor for advice. The gas flow for
welding aluminium is between 15 and 25 L/min depending on the environment and experience of the welder.

Machine set-up for aluminium welding:

- Use specific rollers for Aluminium

- Set the pressure on the rollers to the minimum to avoid pinching the wire.

- Remove the capillary tube before connecting the aluminium torch with a teflon liner.

- When welding aluminium use a special aluminium torch with Teflon liner to reduce friction. Do not cut the liner near the connector!
It is used to guide the wire from the rollers. (Fig II B)

- Contact Tip: Use a SPECIAL aluminium contact tip corresponding to the diameter of the wire.

For polarity see page 3.

"NO GAS" WELDING

To set up the machine for "No Gas" see the instructions on page 4.

The device is designed to weld «No gas» cored wire from @0,9 to @1,2 mm.

A specific roller (042407) compatible with the welding station is required for «No gas» use.

Welding cored wire with a standard nozzle can overheating and damage the torch. Use a nozzle special "No Gas" (ref. 072329) or
remove the original nozzle (Fig III D).

For polarity see page 3.

PROCEDURE FOR CHANGING REELS AND TORCH ASSEMBLY (FIG 1V)

e Remove the nozzle from the torch (fig E) and the contact tip (fig D).

¢ Open the machine's side door.

e Place the reel on the driving pin (fig A) of the reel support. For a 200mm wire reel tighten the reel to the maximum.

¢ Adjust the reel brake (2) to avoid the reel inertia tangling the wire when welding stops. In general, do not over-tighten! Then screw
in the reel support (3).

o Fit the roller(s) suitable for your application. The rollers supplied are double grooved rollers (0.8/1.0). The indication on the visible
side of the roller is the diameter in use. For a 0.8 wire, use the 0.8 groove. For Aluminium or cored wire welding use the appropriate
rollers (fig B)

To adjust the roller tension (fig C), process is as follows: loosen the tensioner to the maximum (4), start the motor by pressing the
torch trigger, tighten the tensioner whilst pressing the trigger. Bend the wire where it comes out of the nozzle and hold it in place to
stop its progress. The pressure adjustment is ideal when the guide roller slides over the wire even when it is blocked at the end of
the torch.

NB: for aluminium wire set the tension to the minimum not to pinch the wire.

¢ Adjust the wire so 5cm protrudes from the torch then fit the contact tip (correct tip for the wire) (fig D) and the nozzle (fig E).
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A NNECTION
The device is designed with a quick release gas connection. Use the adaptor supplied with the machine.

Type of wire  FE FE ALG 5 Ss FC CuSi3 CuSi8  CuAL  ALSi5 ALSi12
Process | MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG
G Ar+CO?2 CO2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar

as v v v v v v v v v
' ' ' ' N ' ' ' ' '
@ available 0'_61' 8'8 0'?1' 8'8 0.8-1.0/08-1.0/ 09-1.2| 0.8 |0.8-1.0 0.8 1.0 1.0
Welding
position All All All All All Flat Flat Flat All All

RECOMMENDED COMBINATIONS

G Current (A) @ Wire (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate L/min
4 (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.
e 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 feeding the wire through or changing reel.

MMA
gnnR
Keep button 2 pressed and at the same ‘
e Selecting MMA mode time turn the upper knob to select MMA +
mode. @
MR H
« Welding current adjustment '(Ij'grn the upper knob to select the wel- @ K; I] IEDA
ing current. N
MNA
Turn the lower knob to adjust the Arc (—\
e Arc Force adjustment Force. O | D
Adjustable from 0 to 100% NIy 25;
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Keep pressing button 3 and at the same
time turn the upper knob to adjust the
Hot Start.

+
Adjustable from 0 to 100% @ —

¢ Hot Start adjustment

ELECTRODE WELDING

¢ 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 3 features specific to Inverter machines :

- Hot Start: Increases the current to assist the initial striking of the arc.

- Arc Force: A ponctual increase of current avoiding the electrode to be stuck in the welding pool.

- Anti-Sticking: Enables easy removal of the electrode from the metal.

TIPS :
Low Hot Start for thin metal sheet and high Hot Start for more difficult metal to weld (dirty metal or oxidised).
TIG PRO (EURO TORCH)

|'|'I | E MANUAL
Keep button 2 pushed and at the same D- -—n
e Selecting TIG Pro mode (Euro torch) time turn the upper knob until «TIG Pro» I .__, -

Q>+ »

is displayed.
I 23.
TIG
Pro
¢ Welding current adjustment Use the upper knob. @ i m IEDA
TiG
Pro
¢ Downslope adjustment Use the lower knob. @ - ES
\I

Keep button 3 pushed and at the same
¢ Post gas adjustment time use the upper knob to adjust the
Post Gas.

Q- @

GRS S0

TIG EASY (VALVE TORCH)

iITIG
ERSY

Keep button 2 pushed and at the same
time turn the upper knob until "TIG
EASY" is displayed.

e Entering in TIG EASY mode (valve
torch)

Q>+ »
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¢ Welding current adjustment Use the upper knob. @ i m IEDA

TIG LIFT WELDING

DC TIG welding requires the use of gas (Argon). Connecting a valve torch will allow to manually adjust the supply of gas and connec-
ting a EURO torch will also offer capability to adjust downslope and post gas settings.

For TIG welding please follow the stages below :

TIG Lift Pro welding with a Euro torch TIG Lift EASY welding with a Valve torch

e See connection page 4.

¢ Connect the gas hose from the torch to the gas bottle
regulator.

 Adjust the gas flow on the gas bottle regulator and then open
the torch valve.

« See connection page 4. e Striking :

¢ Connect the gas hose to the back of the machine and to the

gas bottle regulator. Touch the piece of metal to

¢ Adjust the gas flow on the gas bottle regulator. weld with the electrode

e To strike an arc touch the piece of metal to weld and press the

torch trigger. o At the end of the weld :

¢ Downslope and Post-gas start automatically once the trigger is

released. They can be adjusted on the device. Lift the electrode to

between 2 to 5 mm from

4 the metal.

Only stop the gas once the Tungsten electrode has cooled
down.

Adjustable Downslope (Euro torch only)
Time needed to shift from welding current to minimum current. Avoids cracks and craters at the end of welding. By default this fea-
ture is set up at 0 sec.

Adjustable Post-Gas (Euro torch only)
This parameter determines the time in which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool and the electrode
against oxidisation whilst the metal is cooling after welding.

Recommended settings / Electrode grinding

4 @ Electrode (mm) = g .
— Current (A) wire (filler rod) @ Nozzle (mm) Flow (Argon L/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7

4-7 130-190 2,4 11 7-8

To optimise the welding process, it is recommended to grind the electrode prior to welding as described in the diagram below

d L=2,5xd




Translation of the original instructions

MULTIPEARL AUTO

TROUBLESHOOTING

MIG/MAG

SYMPTOMS

The welding wire speed is not
constant.

POSSIBLE CAUSES
Cracklings block up the opening.

REMEDIES

Clean out the contact batch or change it and
replace the anti-adherence product. Ref.041806

The wire skids in the rollers.

Control the roller pressure or replace it.
Wire diameter non-consonant with roller.
Covering Wire guide in the torch non-consonant.

The unwinding motor doesn't
operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

Electrical supply problem.

Check that the running button is on the position
on.

Bad wire unwinding.

Covering wire guide dirty or
damaged.

Clean or replace

Reel brake too tight

Release the brake

No welding current

Bad connection to the main supply.

See the branch connection and look if the plug is
fed by 3 phases.

Bad earth connection.

Control the earth cable (connection and clamp
condition).

Power contactor inoperative.

Control the torch trigger.

The wire rubs down after the
rollers.

Covering wire guide crushed.

Check the covering and torch body.

Locking of the wire in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed

The welding cord is porous

The gas flow rate is not sufficient.

Adjusting flow range 15 to 20 L / min. Clean the
working metal.

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality non-satisfying.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Avert air blast, protect welding area.

Gas nozzle too full.

Clean or replace the gas nozzle.

Bad wire quality.

Use adapted WIRE for MIG-MAG welding.

Surface to weld in bad condtion.
(rust, etc, ...)

Clean the working parts before welding.

Very important flashing particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Check and place the earth cable to have a better
connection.

Protecting gas insufficient.

Adjust the gas flow.

No gas at the torch output.

Bad gas connection.

See if the gas coupling beside the engine is well
connected. Check the flowmeter and the solenoid
valves.

The machine does not deliver any
current and the thermal overload
indicator lamp lights up.

The welder thermal protection has
turned on.

Wait for the end of the cooling time, around 2
minutes. The indicator lamp turns off.

The display is on but the device
does not deliver any current.

The cable of the earth clamp or
electrode holder is not connected to
the welder.

Check the connections.

'® | If, when the unit is on and you
2 | put your hand on the welding The welding unit is not correctly Check the plug and the earth of your electrical
& | unit’s body, you feel tingling connected to the earth. network.
S |sensation.
. . . The cable of the earth clamp or
'ghe display IS on but the device electrode holder is not connected to | Check the connections.
oes not deliver any current. the welder.
. . The input voltage is outside of
Y:Qiigte:tgng up, the display the range (230V + 15% for single | Have the electrical installation checked.
’ phase or 400V + 15% for 3-phase).
Default coming from the tungsten | Use a tungsten electrode with the adequate size

Instable arc electrode Use a well prepared tungsten electrode
© Too important gas flow rate Reduce gas flow rate
H |The tungsten electrode gets|Welding zone Protect welding zone against air flows

oxidised and tern at the end of | Default coming from post-gas or the | Check and tighten all gas connections. Wait until

welding. gas has been stopped prematurely. |the electrode cools down before stopping the gas.

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is really connected to +

27



28

Translation of the original instructions

MULTIPEARL AUTO

WARRANTY

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

The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

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

e 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.
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WARNHINWEISE - SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

ALLGEMEIN

Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anleitung gennant

f &J Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren.
werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung dieses Gerdtes enstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaBe Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen
Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht
verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen. Achten Sie
sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist.
Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

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

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

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1.000 (Gber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann geféhrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch todlichen - Verletzungen fiihren.

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefdhrliche Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen),
elektrische Schldge, SchweiBlarm und -rauch. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete,
trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach SchweiBart
und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten! Schirmen Sie den
SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung,
SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutz
ausgeristet werden.

Bei Gebrauch des SchweiBgerates ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehdr schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz und schitzen Sie in der Néhe arbeitende Personen.

@ @ @&

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken zum Lifter. Entfernen Sie unter
keinen Umstanden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen
oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerdtes bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr hei! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat
nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kihlfliissigkeit entsprechend abkihlt und Verbrennungen vermieden
werden. Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Gerdten vor dem Verlassen gesichert werden.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

a Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kdnnen. Sorgen Sie
daher immer fir ausreichend Frischluft, technische Beliiftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).
Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit einer den aktuellen
31 Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim Schweien von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhdhte Vorsicht gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von
Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstiickes von Losungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden. Die
zum SchweiBen bendétigten Gasflaschen miissen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich in vertikaler
Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit
Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!
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BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

\ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und
andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.

U
Brandschutzausristung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heie Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle fiir Feuer oder
Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behélter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei getffneten Behaltern
missen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerdt und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer flr 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 Schweivorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).
Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB3- 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 Erst6ffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir
die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen
Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldage, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehiuse, wenn das Gerét im Betrieb ist..

Trennen Sie das Gerdt IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat offnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Berlihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschadigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal vorgenommen werden. Tragen Sie
beim SchweiBen immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabhangig von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

die lokale Energieversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von

ﬁ ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des offentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an der Ubergabestelle
unter Zmax = 0.186 Ohm liegt, ist dieses Gerdt konform der Norm CEI 61000-3-11 und kann an einem offentlichen

DD A Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden. Es in der Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders
des Gerdtes, gegebenenfalls nach Konsultation mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat
angeschlossen werden kann.

Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

\.l Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von
:?i-\? LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
>
2|

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in ihrer Funktionsweise beeintrachtigt
werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus LichtbogenschweiBgerdten minimieren :
e Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

e Achten Sie darauf, dass ihren Oberk&rper und Kopf sich so weit wie moglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kdrper wickeln;

e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

« Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweizone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.
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Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der Maschine, von einem Arzt
beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in Threr Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des Schweigerates und des Zubehdrs gemaB der Herstellerangaben verantwortlich. Die Beseitigung
bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stérungen liegt in der Verantwortung des Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte
Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerdte hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme gepriifen werden. Zur Bewertung
potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes beriicksichtigt werden:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerdte;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung. Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden
kénnen. Weitere SchutzmaBnahmen konnen dadurch erforderlich sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebdudes und der anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die Umgebung
kann sich auch auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerdtes )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des Schweigerates weitere Probleme I6sen. Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der
IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerat gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, konnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel
durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der
Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kdnnen erforderlich sein.

b. Wartung des Geriates und des Zubehors: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerdt gemasi der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche
Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugange, Betriebstiiren und Deckel miissen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist.
Das SchweiBgerat und das Zubehér sollten in keiner Weise geandert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers erwahnten
Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die Anweisungen des
Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie méglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes sollten des SchweiBplatzes sollten in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig beriihrt werden. Der Anwender muss sich
von metallischen Bestlickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung von Werkstiicken, die
Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhéhen kdnnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann
direkt oder tiber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kann die Stérungen
reduzieren. Die Abschirmung der ganen SchweiBzone kann fiir Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Die Kabel oder den Brenner nicht verwenden, um die SchweiBstromquelle zu bewegen. Sie darf nur aufrecht stehend transportiert
werden. Die Stromquelle nicht Uiber Personen oder Gegenstande hinweg heben.
Niemals Gasflasche und Stromquelle gleichzeitig anheben. Die Vorschriften fiir den Transport sind unterschiedlich.

GERATEINSTALLATION

¢ SchweiBstromquelle auf einen Untergrund mit hochstens 10° Neigung stellen.

e Fir ausreichende Beliiftung der SchweiBstromquelle und den Zugriff auf die Kontrollen sorgen.

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

» Die SchweiBstromquelle muss vor Schlagregen geschiitzt und darf nicht direkt der Sonne ausgesetzt sein.

e Das Gerat erfillt die Schutzklasse IP21:

- Schutz vor Eindringen von geféhrlichen 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.
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Der Hersteller Gbernimmt keine Haftung fiir Beschddigungen, die durch falschen und geféhrlichen Gebrauch des Gerdtes von
Personen und Gegensténden verursacht wurden.

SchweiBstreustrdme kénnen Schutzleiter, elektrische Geréte oder Installationen beschédigen und durch eine Uberhitzung einen
Brand verursachen.

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

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

- Alle elektrisch leitfdhigen 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.
- e Stromversorgung durch Herausziehen des Steckers unterbrechen. Zwei Minuten warten, bevor mit der Arbeit begonnen
-’D‘ wird. Im Innenbereich sind die Spannungen und Stromstérken hoch und gefahrlich.
* RegelmdBig das Gehaduseoberteil abnehmen und entstauben. Dabei den Halt der elektrischen Verbindungen mit einem
isolierten Werkzeug durch eine qualifizierte Person tberpriifen
e Zustand der Netzleitungs regelmaBig kontrollieren. Ist diese beschadigt, muss sie vom Hersteller, seinem Kundenservice
oder einer anderen qualifizierten Fachkraft ausgetauscht werden.
e Beliiftungsoffnungen der SchweiBstromquelle fur die Luftzufuhr und -abfuhr frei lassen.
e Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum Starten von
Motoren benutzt werden.

INSTALLATION - PRODUKTFUNKTION

BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das entgegengebrachte
Vertrauen. Um die Gerate optimal nutzen zu kénnen, lesen Sie bitte die Betriebsanleitung sorgfaltig durch.

Die MULTIPEARL AUTO sind Multiprozess-SchweiBgerate (E-Hand, TIG, MIG/MAG, FiilldrahtschweiBen), synergisch geregelt im MIG/
MAG-Modus. Sie wurden konzipiert, um SchweiBarbeiten an Stahl, Edelstahl und Almuminiumblechen vorzunehmen. Aufgrund der
Funktion "synergische Drahtvorschubgeschwindigkeit" ist die Handhabung dieser Gerate schnell und einfach.

Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten SchweiBkabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellun-
gen zu erhalten.

NETZANSCHLUSS

Die Gerate besitzen einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) und miissen an eine einphasige, geerdete 230V/16A (50-
60Hz) Schutzkontaktsteckdose angeschlossen werden.

Die Stromaufnahme (Ileff) bei maximaler Leistung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Bitte priifen Sie, ob die
Stromversorgung und die Absicherung mit dem Strom, den Sie benétigen, lbereinstimmen. In Landern mit abweichender
Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kdnnen.

Verwenden Sie kein Verlangerungskabel mit einem Querschnitt von weniger als 2,5 mm?2.

GERATEBESCHREIBUNG (ABB. I)
1 - Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter (Modus 6 - Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200/300 mm

"Manuell" oder "Synergic") 7 - Netzkabel (2,10 m)
2 - Positive Anschlussbuchse 8 - Schutzgasanschluss
3 - Negative Anschlussbuchse 9 - Ein/ Aus- Schalter

4 - Polaritatswahlstecker
5 - SchweiBbrennerzentralanschluss (Euro)

BESCHREIBUNG DES BEDIENGERATS ( BILD - III)

1 |Einstellung der SchweiBposition Oberer Knopf

H

2 | Einstellen des SchweiBmodus 5 | Unterer Knopf

3 | Einstellen des Fackelmanagements
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INBETRIEBNAHME

Der Ein/ Aus- Schalter befindet sich auf der Geraterlickseite. Drehen Sie den Schalter auf "I", um die Gerdte in Betrieb zu nehmen.
Sind die Gerate in Gebrauch, drehen Sie den Schalter unter keinen Umstanden auf "O".

MIG "MANUELL" - ABB. III

e Auswahl des "MIG Manuell"- Modus

Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste
(2) so lange den oberen Drehpoti, bis das
Symbol des «MIG Manuell»-Modus auf
dem Display erscheint.

Durch Loslassen der Taste bestdtigen Sie
den Modus.

&
©

I|‘i1i § [ MANUAL

e Einstellung der Drahtgeschwindigkeit

Benutzen Sie den oberen Drehpoti, um
Anderungen der Drahtgeschwindigkeit
vorzunehmen.

(&)

%l

I'I'l I E MANUAL

2 23..

¢ Einstellung des Schweif3stroms

Benutzen Sie den unteren Drehpoti,
um Anderungen der Schweif3stroms
vorzunehmen.

®)

Ay

l'l'l I E MANUAL H

l===p
U===y

I (S0v

¢ Brennereinstellung fiir SPOT und DELAY
Modus

¢ Halten Sie die Taste (3) gedriickt, um
zum Modus «Normal» zu gelangen.

¢ Drehen Sie bei gedrtickt gehaltener
Taste (3) den oberen Drehpoti, um
Anderungen im SPOT Modus vorzuneh-
men (Einstellung von 0,5 bis 5 Sek.). Um
Einstellungen im DELAY Modus zu dndern
(Einstellung von 0 bis 5 Sek.), gehen Sie
gleich vor und drehen Sie den unteren
Drehpoti.

Q- @

Bspor 05,

Boecay 05,

MIG "SYNERGIC" - ABB. III

e Auswahl des "MIG Synergic"- Modus

Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste
(2) so lange den oberen Drehpoti, bis das
Symbol des «MIG Synergic»-Modus auf
dem Display erscheint.

(j%—lb

u F' ' E SYNERGIC

e Auswahl des Drahttypen

Halten Sie die Taste (2) gedriickt und
benutzen Sie den unteren Drehpoti, um
zum Auswahlmenii des Drahttypen zu
gelangen. Zur Auswahl des Drahttypen
drehen Sie bitte den oberen Drehpoti
bis die entsprechende Materialangabe
erscheint.

Q=

SCUSE j

Arsco”

e Auswahl des Drahtdurchmessers

Halten Sie die Taste (2) gedriickt und
benutzen Sie den unteren Drehpoti,

um zum Auswahlmeni des Drahtdurch-
messers zu gelangen. Zur Auswahl des
Drahtdurchmessers drehen Sie bitte den
oberen Drehpoti bis die entsprechende
Angabe erscheint. Durch Loslassen der
Taste (2) bestdtigen Sie die Angaben.

(j%—lb

(206
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e Auswahl der Materialstarke

Benutzen Sie den oberen Drehpoti, um
die Starke des zu verschweiBenden Mate-
rials einzustellen.

N I ESYNERGIC
SCUSI

e Einstellung der Lichtbogenldnge

Mit dem unteren Drehpotentiometer kann
die Lichtbogenlange justiert werden.
Erhéhung (0 -> +9) verlangert

bzw. Verringern (0 -> -9) verkirzt

den Lichtbogen, sodass auch die
Energieeinbringung entsprechend
verandert wird.

Als Grundeinstellung empfehlen wir die
Einstellung «0».

FI I E SYNERGIC

SCUSI

o0,
| []===p

-—-y

¢ Auswahl der SchweiBposition

Halten Sie die Taste (1) gedriickt und
benutzen Sie einen der beiden Drehpoti,
um die SchweiBposition einzustellen.

Q-

e Halten Sie die Taste (3) gedriickt, um
zum Modus «Normal» zu gelangen.

¢ Drehen Sie bei gedriickt gehaltener
Taste (3) den oberen Drehpoti, um

« Brennereinstellung fiir SPOT und DELAY | Anderungen im SPOT Modus vorzuneh-

Modus

men (Einstellung von 0,5 bis 5 Sek.). Um
Einstellungen im DELAY Modus zu andern
(Einstellung von 0 bis 5 Sek.), gehen Sie
gleich vor und drehen Sie den unteren
Drehpoti.

Q- @

Bspor OS5 Boetay 05

SEKUNDARMENU

Pre-Gas

Halten Sie die Tasten 1 und 2 gedriickt und
verwenden Sie den oberen Drehknopf, um
«PEG» auszuwahlen. Bewegen Sie den Cursor
mit dem unteren Drehknopf auf die Einstellung.
Benutzen Sie den oberen Drehknopf erneut, um
das Vorgas von 0 ms bis 1000 ms (in 100 ms-
Schritten) einzustellen

Die Voreinstellung ist 0 ms.

PEG
0 (oo

Creep Speed

Halten Sie die Tasten 1 und 2 gedriickt und
wahlen Sie mit dem oberen Drehknopf «CSP».
Verwenden Sie den unteren Drehknopf, um den
Cursor auf die Einstellung zu setzen. Verwen-
den Sie den oberen Drehknopf erneut, um

die Kriechgeschwindigkeit von 50 % bis 100

% (in 10 %-Schritten) einzustellen. Wenn der
Sollwert 4m/min betragt und der CSP auf 50%
eingestellt ist, dann betragt die Kriechgeschwin-
digkeit 2m/min. Die Standardeinstellung ist 50
%.

K+ m»

Burn back

Halten Sie die Tasten 1 und 2 gedriickt und
verwenden Sie den oberen Drehknopf, um
«BUB» auszuwahlen. Verwenden Sie den unte-
ren Drehknopf, um den Cursor auf die Einstel-
lung zu bewegen. Benutzen Sie den oberen
Drehknopf erneut, um den Burn Back von 0 ms
bis 20 ms (in 1 ms-Schritten) einzustellen. Die
Standardeinstellung ist 10 ms.

KNl+ m»
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Halten Sie die Tasten 1 und 2 gedrtickt und
wahlen Sie mit dem oberen Drehknopf «POG». 1 POG
Verwenden Sie den unteren Drehknopf, um

den Cursor auf die Einstellung zu bewegen.
Benutzen Sie den oberen Drehknopf erneut, um
das Post Gas von 0 ms bis 1 000 ms (in 100 ms-
Schritten) einzustellen.

Die Standardeinstellung ist 300 ms.

Post - Gas

Kl + m»

Halten Sie die Tasten 1 und 2 gedriickt und SLF
wahlen Sie mit dem oberen Drehknopf «SLF».
Verwenden Sie den unteren Drehknopf, um den
Self Cursor auf die Einstellung zu bewegen. Verwen-
den Sie erneut den oberen Drehknopf, um das
Selbst von 10 bis 90 (in 10 Schritten) einzustel-
len. Die Standardeinstellung ist 50.

K+ »

A Achtung! Der Reset wird aktiviert, indem g RST i
sein Wert auf ON gesetzt wird. Es startet ein

Countdown von 3s. Sobald dieser 0 erreicht
hat, erfolgt der Reset und das Produkt wird neu
gestartet. Auf der Oberflache und im Sekundar-
menl gelten wieder die Standardeinstellungen/-
werte.

Reset

KNl + m»

HALBSYNERGISCHES STAHL-/EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Die MULTIPEARL 210-2 /210-4 XL / 211-4 kdnnen 0,6/0,8/1,0mm Stahl- oder 0,8/1,0 mm Edelstahldrahte verschweiBen. Die Gerate
sind fiir den Betrieb mit @ 0,8mm Stahl- oder Edelstahldraht werksseitig voreingestellt: Kontaktrohr und Fiihrungsseele sind fiir
diesen Betrieb eingestellt. Bei Verwendung von @ 0,6mm Draht, tauschen Sie das Kontaktrohr aus und verwenden einen Brenner,
der nicht langer als 3m ist. Die Drahtférderrollen weisen je zwei verschiedene Drahtaufnahmenuten auf (z.B. @ 0,8/1,0mm). Die zu
wahlende Nutbreite ist seitlich auf der Rolle gekennzeichnet und muss beim Einsetzen sichtbar sein.

Stahl- und Edelstahl-SchweiBungen konnen die Verwendung spezifischer Mischgase z.B. Argon + CO2 (Ar + CO2) erfordern. Der
Mengenanteil des CO2 variiert je nach Einsatzzweck. Benutzen Sie fiir Edelstahl-SchweiBarbeiten ein Gasgemisch mit 2% CO2.
Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen Gas bei auBergewdhlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge
bei StahlschweiBarbeiten betragt in der Regel 8 bis 12 L/min je nach Umgebungsverhaltnissen und indivduellen Bediirfnissen des
SchweiBers.

Fir Informationen zur Polaritat der Anschliisse: s.S. 3.

HALBSYNERGSICHES ALUMINIUM-SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Mit diesen Geraten kénnen 0,8mm und 1mm Aluminiumdrahte verschweiBt werden.

Um Aluminium zu schweiBen, ist das neutrale Gas "Rein-Argon" (AR) zu empfehlen. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach
dem optimalen Gas bei auBergewdhlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei AluminiumschweiBarbeiten betragt in der
Regel 15 bis 25 L/min je nach Umgebungsverhaltnissen und indivduellen Bediirfnissen des SchweiBers.

Unterscheidung bei der Einrichtung der Maschinen mit Stahl- oder Aluminiumdrahten:

- Der weiche Aluminiumdraht sollte mit méglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da er
andernfalls deformiert und ungleichmaBig geférdert wird.

- Kapillarrohr: Bei dem Einsatz eines speziellen Aluminiumbrenners sollte das im Zentralanschluss steckende Rohr entfernt werden.
Stattdessen wird hier die aus dem maschinenseitigen Brennerende herausragende Kunststoffseele bis zum Antrieb gefiihrt.

- Brenner: Verwenden Sie einen speziellen Brenner fiir Aluminium. Dieser Brenner verfiigt tber eine Kunststofffiihrungsseele, die die
Reibung wahrend der Drahtférderung im Schlauchpaket reduziert.

Schneiden Sie die Kunsstoffseele unter keinen Umstanden direkt am Zentralanschluss ab! Lassen Sie sie min. 2-3cm herausragen. Die
Seele dient dazu den Draht unmittelbar von den Rollen zu ibernehmen (siehe Abb. IIB).

- Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fiir Alu, das dem gewahlten Drahtdurchmesser entspricht.

Fir Informationen Uber die Polaritét der Anschlisse: s.S. 3.

FULLDRAHTSCHWEISSEN

Um mit den MULTIPEARL AUTO Fdlldraht zu verschweiBen, ist ein Polaritatswechsel der Anschliisse nétig. Fiir entsprechende
Informationen: s.S. 4. FiilldrahtschweiBen mit einer Standarddiise kann zur Uberhitzung des Brenners fiihren und diesen beschadigen.
Verwenden Sie daher vorzugsweise eine spezielle Diise fiir FilldrahtschweiBen (Art.-Nr. 072329) oder schweiBen Sie optional ohne
Diise-> Originaldiise muss entfernt werden (Abb. III D).
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MONTAGE VON DRAHTSPULE UND BRENNER (ABB. 1V)

« Entfernen Sie Kontaktrohr (Abb. D) und Diise des Brenners (Abb. E). Offnen Sie die seitliche Gerateklappe des Gerétes.

« Positionieren Sie die Drahtspule auf dem Aufnahedorn des Haspeltragers (Abb. A). Um eine @ 200mm Drahtrolle ordnungsgemaB
zu befestigen, drehen Sie die Randelmutter bis zum Anschlag fest.

¢ Justieren Sie die Drahtrollenbremse (2), um die Drahtrolle bei Schweistopp gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie die
Drahtrollenbremse generell nicht zu fest, um eine dadurch resultierende Uberhitzung des Motors zu vermeiden. Ziehen Sie die
Randelschraube ggf. nach (3).

¢ Schieben Sie die fiir Drahttyp und SchweiBart passende(n) Drahtforderrolle(n) auf. Die mitgelieferten Antriebsrollen sind mit 2
Flhrungsnuten versehen (@ 0,8 und 1,0 mm). Der seitlich sichtbare Wert entspricht der aktuellen Nutbreite. Verwenden Sie fiir einen
@ 0,8mm Draht die 0,8mm Nut. Fir Aluminium- und Filldrahtschweien verwenden Sie bitte entsprechende Drahtrollen.

Um den Transportdruck korrekt einzustellen, gehen Sie bitte wie folgt vor (Abb. C):

e Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung (4) und legen Sie den gewiinschten Draht ein. Ziehen Sie nun die
Fixierungsschrauben wieder an.

e Starten Sie den Drahtvorschubmotor durch Betatigung des Brennertasters.

e Justieren Sie Randelschraube und Drahtrollenbremse so, dass der Draht sauber transportiert wird ohne zu stocken.

Hinweis: Achten Sie bei Verwendung eines Aluminiumdrahtes darauf den Druck auf den Draht méglichst niedrig
einzustellen, um eine Beschadigung/Verformung des Drahtes zu vermeiden.

e Lassen Sie den Draht etwa 5cm aus dem Brenner herausragen und bringen dann Kontaktrohr (Abb. D) und Gasduse (Abb. E)
wieder an.

GASANSCHLUSS
Die MULTIPEARL AUTO sind mit einer Schutzgasschnellkupplung ausgestattet. Verwenden Sie zum Anschluss den im Lieferumfang

enthaltenen Adapter.

\I\//Ivaetrirsi?iljck FE FE ALG 5 SS FC CuSi 3 CuSi 8 CuAL ALSi 5 ALSi 12
SchweiBart MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG
Ar+C0O2 CO2 Ar Ar+CO2 2% Y/ Ar Ar Ar Ar Ar
schutzgas | i i i A i i i i i
prant-¢ | 00708106798 10810 08-10/ 09-12 08 |08-10 08 10 | 10
SchweiB-
position All All All All All Flat Flat Flat All All

EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

G Strom (A) @ Draht (mm) @ Dise (mm) Durchflussmenge (L/min)
1 (mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 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

VERLETZUNGSGEFAHR DURCH BEWEGLICHE TEILE!

Die Drahtvorschiibe haben bewegliche Teile, die Hande, Haare, Kleidung oder Werkzeuge erfassen und mitreiBen,
und somit Verletzungen verursachen kénnen!
e Nicht die Hand nach schwenkenden, beweglichen oder angetriebenen Teilen ausstrecken

% e Darauf achten, dass der Gehdusedeckel oder die Schutzabdeckungen wahrend des Betriebs geschlossen bleiben!
e Das Tragen von Handschuhen bei der Zufiihrung und Einfadelung des SchweiBdrahtes sowie der Auswechslung
der Drahtspule ist nicht erforderlich.
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E-HAND
gnnA
Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste ﬁ
Rl des Ehandodus | )0 5108 deoberen Dot b
Display erscheint. @
MnA

e Einstellung des Schweif3stroms

Benutzen Sie den oberen Drehpoti,
um Anderungen des SchweiBstroms
vorzunehmen.

®)

e Einstellung Arc Force

Benutzen Sie den unteren Drehpoti, um
die Funktion Arc Force einzustellen.
Einstellung von 0 bis 100%.

(%)

MnA

e Einstellung Hot Start

Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste
(3) den oberen Drehpoti, um die Funktion
Hot Start einzustellen.

Einstellung von 0 bis 100%.

®
©

MnA

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 Gerdte verfligen Uber die 3 Charakterista eines Inverters:

- Hot Start erhéht kurzzeitig den SchweiBstrom bei der Lichtbogenziindung.

- Arc Force erhdht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstlick wahrend des
Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert.

- Anti-Sticking verbessert den Einbrand und verhindert mdgliches Festbrennen.

Hinweise:

Niedriger Hot Start fiir dinne Metallbleche; hoher Hot Start flir schwer zu schweiBende Metalle mit verschmutzen oder oxidierten

Stellen.

WIG PRO (BRENNERANSCHLUSS AN ZENTRALANSCHLUSS)

e Auswahl des WIG Pro Modus (Brenne-
ranschluss an Zentralanschluss)

Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste
(2) so lange den oberen Drehpoti, bis das
Symbol des «WIG Pro»-Modus auf dem
Display erscheint.

Q>+ »

lTI I E MANUAL

e Einstellung des SchweiBstroms

Benutzen Sie den oberen Drehpoti.

37



38

MULTIPEARL AUTO

TIG
Pro
e Einstellung der Stromabsenkzeit Benutzen Sie den unteren Drehpoti. @ i
N

Drehen Sie bei gedriickt gehaltener
¢ Einstellung Gasnachstromzeit Taste (3) den oberen Drehpoti, um die
Gasnachstromzeit einzustellen.

Q- @

| GRS =11

WIG EASY (BRENNERANSCHLUSS AN (-) ANSCHLUSSBUCHSE

ITIG
ERSY
Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste ‘
o Auswahl des WIG EASY Modus (Brenne- | (2) so lange den oberen Drehpoti, bis das
ranschluss an (-) Anschlussbuchse) Symbol des «WIG EASY»-Modus auf dem +
Display erscheint. @
TIG
ERSH
e Einstellung des SchweiBstroms Benutzen Sie den oberen Drehpoti. @ >§: m IEDA

WIG LIFT SCHWEISSEN

Fir WIG DC SchweiBarbeiten ist die Verwendung von Argon- Schutzgas erforderlich.
Um im WIG Modus zu schweiBen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

WIG Lift- SchweiBBen mit Brenner (Anschluss an WIG Lift- SchweiBBen mit Brenner (Anschluss an

Zentralanschluss) (=) Anschlussbuchse)

¢ Beachten Sie die Anschlusshinweise auf Seite 4.
¢ Verschrauben Sie den Gasschlauch gasdicht mit dem
Druckminderer der Gasflasche.

¢ Beachten Sie die Anschlusshinweise auf Seite 4. e Stellen Sie mithilfe des Druckminderers die
¢ Verbinden Sie den Gasschlauch gasdicht mit dem Gasdurchflussmenge ein, 6ffnen Sie dann das
Anschlussnippel fiir Schutzgas auf der Gerateriickseite Brennerventil.

und mit dem Druckminderer der Gasflasche. e Lichtbogenziindung:

e Stellen Sie mithilfe des Druckminders die

Gasdurchflussmenge ein. Beriihren Sie das Werkstiick
¢ Um den Lichtbogen zu ziinden, beriihren Sie das mit der Elektrode.

Werkstiick mit der Elektrode und driicken Sie dann den :
Brennertaster. * SchweiBende:

¢ Loslassen des Brennertasters bewirkt das Erloschen Heben Sie den Brenner 2 bis 5
des Lichtbogens nach eingestellter Stromabsenkung mm tber dem zu verschweiBenden
sowie das Ablaufen der Gasnachstromzeit. 4 Werkstiick.

Drehen Sie das Gas nicht ab bevor sich die
Wolframelektrode ausreichend abgekiihlt hat.

Einstellung der Stromabsenkzeit (Zentralanschluss / Brenner) WIG Pro

Benotigte Zeit zum Absenken des SchweiBstroms auf den niedrigsten Stromwert. Vermeidet Kraterbildung und Risse am Ende der
SchweiBnaht.

Werkseitige Parametereinstellung: 0 Sek.
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Einstellung Gasnachstromzeit (nur Zentralanschluss / Brenner) WIG Pro
Diese Funktion legt die Nachstrémzeit des Gases fest, nachdem der Lichtbogen abgeschaltet wurde. Sie schiitzt Werkstiick und
Elektrode vor einer mdéglichen Oxidation.

Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Elektrode schleifen

@ Elektrode (mm) =
\A‘ Strom (A) @ Draht (Zusatzwer- @ Dise (mm) Gasfluss '(Argon L
t mm min)
kstoff)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Um einen optimalen SchweiBverlauf zu gewahrleisten, nutzen Sie nur Elektroden, welche nach folgendem Vorbild geschliffen wurden:

d L=2,5xd
L

FEHLER, URSACHE, LOSUNG

Fehler Ursache Loésung
Reinigen Sie das Kontaktrohr oder
Das Kontaktrohr ist verstopft. tauschen Sie es aus und benutzen Sie
Antihaftspray (Art. Nr. 041806).
Drahtgeschwindigkeit nicht konstant. Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes
oder @ndern die Antriebsnut auf die
Der Draht rutscht im Antrieb durch. korrekte Drahtstarke.
Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht
korrekt.
Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb | Lockern Sie die Bremse und den
Motor luft nicht zu fest. Rollenantrieb.
otor fault nicht. Priifen Sie, ob der Netzschalter auf «AN»
Versorgungsproblem.
steht.
Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt oder |Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch
Schlechte Drahtférderung. beschadigt. oder tauschen Sie diesen aus.
Drahtrollen-Bremse zu fest. Lockern Sie die Bremse.

Priifen Sie die Netzversorgung (Stecker,

Fehlerhafte Netzversorgung. Kabel, Steckdose, Sicherung).

Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung

Kein SchweiBstrom. Fehlerhafte Masseverbindung. und Klemmenzustand)

Brenner defekt Priifen Sie den Brenner bzw. Tauschen Sie

diesen aus.
Fehler Ursache Losungen
Seele fehlerhaft fehlerhaft Priifen bzw. austauschen.
Draht blockiert im Brenner Priifen, reinigen oder austauschen.
Fehlendes Kapillarrohr Priifen und einsetzen.
Drahtstau im Antrieb. Halterungsschraube der Drahtrolle zu fest Uberprufe.n S'(.a. die Einstellung der )
angezogen. Drahtrolle: 3 fiir Stahl- oder Kupferdraht;

2 fur Aluminiumdraht.
Drahtgeschwindigkeit zu hoch. Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Korrigieren Sie die Gaseinstellung auf 15
bis 20 L/min. Reinigen Sie das Material.

GasfluB zu niedrig.

Gasflasche leer. Gasflasche austauschen.
Schlechte Gasqualitat. Gasflasche austauschen.
. . . . Zugluft Schweisszone abschirmen.
Die Schweissnaht ist poros.

Schmutzige Gasdiise. Reinigen oder austauschen.
Austauschen gegen geeigneten MIG/MAG

Schlechte Drahtqualitat. . gegen geelg /
SchweiBdraht.

SchweiBmaterial von schlechter

SchweiBgut reinigen.
Qualitit (Rost, ...) g g
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5

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu
hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der
SchweiBstelle.

Schutzgas zu niedrig.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen prifen.
Druckminderer und Magnetventile priifen.

Das Gerat liefert keinen Strom und die
Uberhitzungsschutz-LED leuchtet.

Der Ubertemperaturschutz wurde
ausgelost.

Warten Sie ca. 2 min bis der Kiihlvorgang
abgeschlossen ist. Die Anzeige erlischt
danach.

Die Anzeige ist an, das Gerat liefert
jedoch keinen SchweiBstrom.

Masseklemme oder Elektrodenhalter-
Kabel sind nicht korrekt mit dem Gerat
verbunden.

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

Bei Berlihrung des Gerdtes, versplren Sie
ein leichtes Kribbeln.

Das Gerat ist nicht korrekt geerdet.

Uberpriifen Sie den Netzanschluss und die
Erdverbindung.

Die Maschine schweif3t nicht korrekt.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie die vom Hersteller
angegebene Polaritat der Elektroden.

Beim Start zeigt das Display fiir eine Sek
= .

Die Netzspannung entspricht nicht den
Gerateanforderungen (230V 1ph. + 15%).

Uberpriifen Sie die Netzspannung.

Unstabiler Lichtbogen.

Schlechte Wolfram-Elektrode.

Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode von
angemessener Lange.

Benutzen Sie eine sauber angeschliffene
Elektrode.

Zu hohe Gasstromung.

Reduzieren Sie die Gasmenge.

Die Wolfram-Elektrode oxidiert und verfarbt
sich am Ende des Schweivorgangs dunkel.

SchweiBumgebung.

Schitzen Sie die SchweiBumgebung vor
Wind oder Luftzug.

Fehler wird durch Gasnachstromen oder
defektes Gasventil verursacht.

Uberpriifen Sie die Gasanschliisse.

Die Elektrode gliht.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie ob die Masseklemme an
der (+) Buchse angeschlossen ist.

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:

¢ Durch Transport verursachten Beschadigungen.

* Normalem Verschleif 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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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

Todo 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 instalacién 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 1.000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de 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 segln aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

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

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en 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).

QO @ @

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

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

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

>

HUMOS DE 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 solucioén en caso de aireacion

insuficiente.
- Compruebe que la aspiracién es eficaz controldndola conforme a las normas de seguridad.

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.
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RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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

\ Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.
y 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. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA
- e

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexién 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 estd 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 seccidn 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 tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccidn y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

Bajo condicion que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tension al punto de acoplamiento sea inferior a Zmax
= 0.186 Ohms, este material esta conforme a la CEI 61000-3-11 y puede ser conectado a las redes publicas de alimentacion

DDA baja tension. Es de la responsabilidad del instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando el operador de la red
de distribucion si fuese necesario, que la impedancia de la red esta conforme con las restricciones de impedancia.

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

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

\.
:?ﬁ'\? soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
B

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

Todos los soldadores 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;

e 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.
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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 que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario deberd 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 sefalizacion 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;

) 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 evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11.
Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica : conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun 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
segun las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ningiin 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 estd conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a su
dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metdlicas de barcos o en la carpinteria metdlica 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

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicién vertical.

No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

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

INSTALACION DEL MATERIAL

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

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

 No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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

o El material tiene un grado de proteccion IP21, lo cual significa:

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sdlidos con un diametro superior a 12.5mm.
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- una proteccion 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.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

>  El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
» Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su
) -=D' interior, la tensidn y la intensidad son elevadas y peligrosas.

» De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal

cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacién esta dafiado, debe ser sustituido

por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacién similar, para evitar cualquier peligro.

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

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

motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

DESCRIPCION

iGracias por su eleccion! Para sacar el mayor provecho de su equipo, lea atentamente lo siguiente:

Los MULTIPEARL AUTO son un equipo de soldadura Multiproceso (MMA, TIG, MIG/MAG Hilo Tubular) que disponen de sinergias para
la soldadura MIG/MAG. Recomendados para la soldadura de acero, acero inoxidable y aluminio. Su configuracion es simple y rapida
mediante su modo "sinérgico" integral.

Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener los ajustes éptimos del producto.

ALIMENTACION ELECTRICA

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

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefalada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que el suministro
eléctrico 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 permitir condiciones de uso maximas.

No utilice cables de prolongacion de seccién inferior a 2,5 mm2.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG I)

1 - Teclado de configuracion de los parametros de soldadura 6 - Soporte bobina 200/300 mm

(modo manual o sinérgico). 7 - Salida cable de alimentacion (2,10 m)

2 - Conexion polaridad positiva 8 - Adaptador para conexion rapida de tubo de gas.
3 - Conexion polaridad negativa 9 - Conmutador encendido/apagado

4 - Cable de inversion de polaridad
5 - Conexidn para antorcha estandar europea

DESCRIPCION DEL IHM ( FIG - III)

H

1 | Ajuste de la posicidn de soldadura Perilla superior
2 | Ajuste del modo de soldadura 5 | Perilla inferior
3 | Ajuste de la gestion de antorchas

PUESTA EN MARCHA

El interruptor encendido/apagado se encuentra detras del producto, presione hacia "I" para encender el generador. Este interruptor
nunca debe presionarse hacia «O» durante la soldadura.
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MIG MANUAL - FIG III

¢ Ajuste de la velocidad de hilo

Gire la ruedecilla superior para definir la
velocidad de progreso del hilo

®)

%l

I[i'% § 3 MANUAL
ﬁ il
Mantenga el botdn 2 apretado y gire la
L ruedecilla superiora hasta que llegue +
* Seleccion del modo MIG Manual al MIG Manual. Suelte el botdn 2 para (’\
validar el modo MIG manual. O
IT”EMANUAL

2 23..

e Ajuste de la tension de arco

Gire la ruedecilla inferior para definir la
tension del arco

@)

Ay

|'|'| I G MANUAL H

l===p
U===y

I (S0v

o Ajuste de la gestién de la antorcha en
modo SPOT y DELAY

e Mantenga el botdn 3 apretado para que
llegue al modo normal.

» Siga apretando el botén 3 y gire la
ruedecilla superior para que alcance y
configure el modo SPOT. Ajuste de 0,5 a
5s.

Del mismo modo, gire la ruedecilla infe-
rior para que configure el modo DELAY.
Ajustede0a5s.

Q- @

Bspor S

Boetay 05

MIG SINERGICO - FIG III

e Seleccion del modo MIG Sinérgico

Mantenga el botdn 2 apretado y gire la
ruedecilla superior hasta que llegue a
MIG Sinergico.

Q=

u ITI I E SYNERGIC

e Seleccion de la naturaleza del hilo

Mantenga el botdn 2 apretado y utilice
la ruedecilla inferior hasta que llegue al
menu Seleccion del material. Elija el ma-
terial deseado con la ruedecilla superior.

Q=

SCUSE j

Areco”

e Seleccion del diametro del hilo

Mantenga el botdn 2 apretado e utilice
la ruedecilla inferior hasta que llegue al
menu Seleccion del diametro del hilo.
Elija el diametro deseado con la ruedecil-
la superior. Luego suelte el botdn 2 para
validar la seleccién.

(j%—lb

(206
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e Seleccion del grosor a soldar

Benutzen Sie den oberen Drehpoti, um
die Starke des zu verschweiBenden Mate-
rials einzustellen.

N I ESYNERBIC
SCUSE

e Ajuste de la longitud de arco

Gire la ruedecilla inferior para definir la
longitud del arco

Se alarga (0 -> +9) o se acorta (0 ->
-9) permitiendo penetrar mas o menos
la materia. Si suelda por 1ra vez, le
aconsejamos que fije la longitud en 0.

FI I E SYNERGIC

SCUSI |

D'Emm ArsCoz |
| [ = iy

=

S

Mantenga el botén 1 apretado y gire una

e Seleccion de la posicion de soldadura de las 2 ruedecillas para configurar la

posicién.

o Ajuste de la gestion de la antorcha en

modo SPOT y DELAY

e Mantenga el botdn 3 apretado para que
llegue al modo normal.

* Siga apretando el botén 3y gire la
ruedecilla superior para que alcance y
configure el modo SPOT. Ajuste de 0,5 a
5s.

Del mismo modo, gire la ruedecilla infe-
rior para que configure el modo DELAY.
Ajustede0a5s.

Bspor 05 Boecay 05

MENU SECUNDARIO

Pre-Gas

Mantenga pulsados los botones 1y 2 y utilice el
mando superior para seleccionar «PEG». Utilice
el mando inferior para desplazar el cursor hasta
el ajuste. Utilice el mando superior de nuevo
para ajustar el gas previo de 0 ms a 1000 ms
(en pasos de 100 ms)

El ajuste por defecto es 0 ms.

N+ ®»

PEG
0 (oo

Creep Speed

Mantenga pulsados los botones 1y 2 y utilice el
mando superior para seleccionar «CSP». Utilice
el mando inferior para situar el cursor en el
ajuste. Vuelva a utilizar el mando superior para
ajustar el CSP del 50% al 100% (en pasos del
10%). Si el punto de consigna es 4m/min vy el
CSP esta ajustado al 50%, el Creep Speed sera
de 2m/min. El ajuste por defecto es del 50%.

K+ »

Csp

Burn back

Mantenga pulsados los botones 1y 2 y utilice el
mando superior para seleccionar «BUB». Utilice
el mando inferior para mover el cursor hasta el

ajuste. Utilice el mando superior de nuevo para

ajustar el Burn Back de 0 ms a 20 ms (en pasos
de 1 ms). El ajuste por defecto es de 10 ms.

N+ ®»

BuB
0

Post - Gas

Mantenga pulsados los botones 1y 2 y utilice el
mando superior para seleccionar «POG». Utilice
el mando inferior para desplazar el cursor hasta
el ajuste. Utilice el mando superior de nuevo
para ajustar el Post Gas de 0 ms a 1 000 ms
(en pasos de 100 ms).

El ajuste por defecto es de 300 ms.

PGG
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Mantenga pulsados los botones 1y 2 y utilice el , SLF i
mando superior para seleccionar «SLF». Utilice
el mando inferior para desplazar el cursor hasta
el ajuste. Utilice el mando superior de nuevo
para ajustar el Self de 10 a 90 (en 10 pasos). El
ajuste por defecto es 50.

Self

K+ m»

RST
! OFF

& iAtencion! El reinicio se activa poniendo
su valor en ON. Se inicia una cuenta atras de
Reset 3s. Cuando llega a 0, se produce el reinicio y el
producto se reinicia. En la interfaz y en el menu
secundario se aplican de nuevo los ajustes/
valores por defecto.

KN+ m»

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

Este aparato puede soldar hilo de acero de 0,6/0,8/1.0 o de acero inoxidable de 0,8/1,0.

El equipo estd entregado de origen para funcionar con hilo de acero o de acero inoxidable de 0,8. El tubo de contacto y la funda
de la antorcha estan disefiados para esta aplicacién. Para soldar con hilo de didmetro de 0,6, utilice una antorcha cuya longitud no
supere 3m. Conviene cambiar el tubo de contacto (fig II A). El rodillo de la devanadera es reversible 0,8/1,0. En este caso, coléquelo
de manera que se pueda leer 0,8.

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+CQO2). La proporcién de CO2 puede variar segun el tipo
de gas utilizado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de CO2. Para la eleccion del gas, pida consejo a un distribuidor.
El caudal de gas para el acero esta entre 8 y 12 L/min segun el entorno.

Para la polaridad, refiérase a la pagina 3.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

Este aparato también puede soldar hilo de aluminio de 0,8 y de 1.

La utilizacién en modo aluminio requiere un gas especifico para la soldadura, argén puro (Ar). Para la eleccidn del gas, pida consejo
a un distribuidor. El caudal de gas para el aluminio esta entre 15 a 25 L/min segun el entorno y la experiencia del soldador.

Estas son las diferencias entre la utilizacion en acero y en aluminio:

- Rodillos: utilice rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- La presion de los rodillos prensadores de la devanadera sobre el hilo: coloque una presion minima para no aplastar el hilo.

- Tubo capilar: quite el tubo capilar para la soldadura con aluminio.

- Antorcha: utilice una antorcha especial aluminio. Esta antorcha para aluminio tiene una funda de teflén para reducir las fricciones.
iNUNCA corte la funda a ras del empalme! esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos. (fig. IIB)

- Tubo contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio adaptado al diametro de hilo.

Para la polaridad, refiérase a la pagina 3.

SOLDADURA CON HILO « NO GAS »

Para configurar esta utilizacion, refiérase a las indicaciones de la pagina 4.

La unidad esta disenada para soldar hilo tubular «sin gas» de @0,9 a @1,2 mm.

La utilizacidn «sin gas» requiere el uso de un rodillo especifico (042407) compatible con la unidad de soldadura.

Soldar hilo tubular con una boquilla estandar puede ocasionar un sobrecalentamiento y provocar la deterioro de la antorcha. Utilice
preferentemente una boquilla especial "No Gas" (ref. 072329), o quite la boquilla de origen (Fig. III D).

Para la polaridad, refiérase a la pagina 3.

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE BOBINAS Y ANTORCHAS (FIG 1IV)

e Quite la boquilla de la antorcha (fig E), asi como el tubo de contacto (fig D). Abra la trampilla del equipo.

¢ Coloque la bobina sobre su soporte (Fig A) :

Tenga en cuenta la lengtieta de arrastre del soporte de la bobina. Para instalar una bobina de 200 mm, apriete el soporte de bobina al maximo.
¢ Ajuste el freno (2) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando se pare la soldadura. Evite apretar demasiado.
Luego, apriete el soporte de bobina (3).

¢ Coloque el(los) rodillo(s) motor adecuado(s) para su utilizacién. Los rodillos de origen son rodillos de doble ranura (0,8 y 1,0). La
indicacidn que se lee sobre el rodillo es la que se utiliza. Para un hilo de 0,8, utilice la ranura de 0,8. Para soldar aluminio o hilo tubular,
utilice el(los) rodillo(s) adecuado(s). (Fig. B)

Para ajustar la presion de la devanadera, proceda como sigue (Fig C) :

« Desafloje la ruedecilla (4) al maximo, bajela, inserte el hilo y cierre la devanadera sin apretar.

¢ Accione el motor apretando el gatillo de la antorcha

e Apriete la ruedecilla apretando el gatillo de la antorcha. Cuando el hilo empiece a moverse, deje de apretar.

Nb : para el hilo de aluminio, coloque una presion minima para no aplastar el hilo.

¢ Saque el hilo aproximadamente 5 cm de la antorcha, luego coloque en el extremo de la antorcha el tubo de contacto adecuado al
hilo utilizado (fig. D), asi como la boquilla (fig. E).
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®

CONEXION GAS
Este aparato incluye un racor rapido. Utilice el adaptador de origen con su aparato.
Registro /
Segmentos FE FE ALG 5 SS FC CuSi 3 CuSi 8 CuAL ALSi5 ALSi 12
de metal
Proceso MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG
G Ar+CQO2 COo2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! ! !
o posivle | 90708105708 9810 08-10 09-12 08 08-10 08 10 | 1.0
Posicién de
soldadura All All All All All Flat Flat Flat All All

COMBINACIONES ACONSEJADAS

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

RIESGO DE HERIDA DEBIDO A COMPONENTES MOVILES.

Las devanaderas contienen componentes mdviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herra-

mientas y provocar heridas.
 No coloque su mano sobre componentes giratorios o0 moviles, o piezas de arrastre.
e Aseglirese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.

¢ No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura y cuando cambie la bobina de hilo.

MMA
gnnA
'
Mantenga el boton 2 apretado y gire la -
e Seleccion del modo MMA ruedecilla superior hasta que llegue al +
MMA. @
MNA

» Reglaje de la corriente de soldadura

Gire la ruedecilla superior para definir la
intensidad de soldadura.

®)

¢ Reglaje del Arc Force

Gire la ruedecilla inferior para ajustar el
Arc Force.
Ajuste de 0 a 100%

®)

MnA

 Reglaje del Hot Start

Mantenga el botdn 3 apretado y gire la
ruedecilla superior para ajustar el Hot
Start.

Q- @

nnA
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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.

* Respete las reglas clasicas de la soldadura.

e Su aparato posee 3 funcionalidades especificas a los Inversores :

- El Hot Start procura una sobreintensidad a principios de la soldadura.

- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafio de fusion.

- El Anti-Sticking le permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de pegamiento.

Consejos : Un Hot Start débil para chapas finas, un Hot Start elevado para metales mas dificiles de soldar (piezas sucias u oxidadas).

TIG PRO (ANTORCHA EURO)

rl'”EMANUAL
Mantenga el botén 2 apretado y gire la % m_ p—y
I ey

* Eleccion del modo TIG Pro (antorcha ruedecilla superior hasta que llegue al

EURO)

Q>+ »

TIG Pro.
= 23..
TIG
Pro
* Reglaje de la corriente de soldadura Utilice la ruedecilla superior @ E lEDA

e Ajuste del desvanecimiento (downs-

Utilice la ruedecilla inferior
lope)

TIG
: Pro

l\\ 2o,

9)

Mantenga el boton 3 apretado y gire la
¢ Ajuste del post-gas ruedecilla superior para ajustar el Post-
Gas.

Q- @

| GRS =11

TIG EASY (ANTORCHA DE VALVULA)

ITIG
ERSY
Mantenga el botdn 2 apretado y gire la

* Entre en el modo TIG EASY (Antorcha ruedecilla superior hasta que llegue al

con valvula)

Q>+ »

TIG EASY
TiG
ERSE
¢ Ajuste de la corriente Utilice la ruedecilla superior @ %: U/ (B30a

SOLDADURA TIG LIFT

La soldadura TIG DC requiere una proteccion gaseosa (Argdn). Es posible conectar una antorcha EURO que permita acceder a ajustes
de desvanecimiento del arco y a los del post-gas o una antorcha con valvula que sélo permita una gestion manual del gas.

Para soldar en TIG, siga las etapas siguientes:
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Soldadura TIG Pro Lift con antorcha equipado con

Soldadura TIG EASY Lift con antorcha con valvula
un conector Euro

* \/ea las conexiones de la pagina 4.
¢ Conecte el tubo de gas de la antorcha a la bombona de gas.
e Ajuste el caudal de gas con el mandémetro de la bombona de
gas, y abra la valvula de la antorcha.

* Vea las conexiones de la pagina 4. e Para cebar:

e Conecte el tubo de gas a la parte trasera del equipo y al
mandmetro de la bombona de gas.

« Regule el caudal de gas con el mandmetro de la bombona de toque con el electrodo el metal
gas. a soldar

e Para cebar, toque la pieza a soldar con el electrodo, y pulse el
gatillo de la antorcha.

e El desvanecimiento del arco, tras el post-gas, se activa
cuando se suelta el gatillo. Son parametrables mediante el Levante el electrodo de 2 a 5mm
equipo. 4 encima del metal a soldar

e Al final de la soldadura :

Corte el gas sélo cuando el electrodo de Tungsteno se haya
enfriado.

Desvanecimiento del arco con duracion ajustable (solo para la antorcha EURO)

Esto corresponde, al final de la soldadura, al tiempo necesario para bajar progresivamente la corriente de soldadura hasta la parada del
arco. Esta funcion permite evitar fisuras y crateres al final de la soldadura. Por defecto esta funcion posee un valor predeterminado a 0 seg.
Post-gas con duracion ajustable (Antorcha EURO Uinicamente)

Este parametro define cuanto tiempo sigue escapandose el gas al extinguir el arco. Permite proteger tanto la pieza como el electrodo
contra las oxidaciones.

Combinacion aconsejada / afilado del electrodo

@ Electrodo (mm) = .
' . @ Boquilla Caudal
m— Corriente (A) @ Alambre (metal de (mm) (Argon L/min)
aporte)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Para un funcionamiento optimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

d L=2,5xd
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ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

T Awowauias | causas

Mal devanado del hilo.

Funda pasa-hilos sucia o dafiada.

Limpiela o reemplacela.

El rodillo de presidn no esta suficiente-
mente apretado

Apriete el rodillo.

Freno de la bobina demasiado apretado.

Afloje el freno.

No hay corriente de
soldadura.

Mala conexion de la toma de corriente.

Compruebe la conexidn de la toma y verifique que esta
es monofasica con neutro.

Mala conexion de masa.

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

El contacto de potencia no funciona.

Compruebe el gatillo de la antorcha.

(U] . . . .
‘z‘ . . El orificio esta obstruido por salpicaduras. Limpie el tubo de c<_>ntahcto 0 cambielo y vuelva a
S La salida del hilo poner producto anti-adherente.
S | de soldadura no es - Controle la presién de los rodillos o reemplacelos.
constante El hilo patina en los rodillos. - El didametro del hilo no coincide con el rodillo.
-La funda pasa-hilos no es la correcta.
El freno de la bobina o el rodillo estan . )
Le motor de devanado demasiado apretados. Afloje el freno y los rodillos
no funciona. T . : P
Problema de red eléctrica. Compruebe que el boton de encendido esta activado.
La funda pasa-hilos esta aplastada. Compruebe la funda y el cuerpo de la antorcha.
El hilo se tapona tras | Blogueo del hilo en la antorcha. Limpiela o reemplacela.
los rodillos. No hay tubo capilar. Compruebe el tubo capilar.
Velocidad demasiado alta. Reduzca la velocidad del hilo.
. . Corrija el caudal de gas.
El caudal de gas es insuficiente. —
Limpie el metal de base.
Botella de gas vacia. Reemplacela.
i Calidad del gas insuficiente. Reemplacelo.
El cordon de solda- ; ; - - - - : - -
dura es poroso. Corriente de aire o influencia del viento. | Evite corrientes de aire, proteja la zona de soldadura.
Boquilla de gas demasiado ensuciada. Limpie la boquilla de gas o reemplacela.
(<-" Mala calidad de hilo. Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-MAG.
£ Mal estado de la superficie que se va a . .
9 P Reduzca la velocidad del hilo.
g soldar (&xido, etc...)

Particulas de chis-
porroteo bastante
grandes.

Tension del arco demasiado baja o dema-
siado alta.

Ver parametros de soldadura.

La masa no esta bien colocada.

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

Gas de proteccion insuficiente.

Ajuste el caudal de gas

No sale gas de la
antorcha.

Mala conexidn del gas.

Compruebe que la conexion de gas junto al motor esta
bien conectada. Compruebe la electro-valvula.
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El aparato no emite
corriente y el indicador | La proteccion térmica del equipo se ha Espere a que acabe el tiempo de enfriamiento,
de fallo térmico estd | activado. alrededor de 2 minutos. El indicador se apaga.
encendido.
Laf_ﬁcr,\eur esF allume Le cable de pince de masse ou porte Espere a que acabe el tiempo de enfriamiento,
mais |'appareil ne . , . - T
o €lectrode n’est pas connecté au poste. alrededor de 2 minutos. El indicador se apaga.
) delivre pas de courant.
3 o
5 EL::?g:]C(iae(jore:;r’i ol LEI cable de la pinza de masa o del
= » PE portaelectrodos no esta conectado al Compruebe las conexiones.
B | aparato no libera -
o ) equipo.
¢ | corriente.
[)]
(C] . ) i - j j
El equipo suelda mal | Error de polaridad (+/-) Compruebe la polaridad (+/-) aconsejada sobre la caja
de electrodos.
Cuando se enciende, el | No se respeta la tension de alimentacion | Compruebe el enchufe y la toma de tierra de su
indicador muestra (230V monofasico +15%) instalacion.
El equipo S€ er_1C|ende La tensién de la red eléctrica es menos a L . _
pero no se indicada Compruebe la tension de corriente eléctrica
85V 0 mayor a 265V
nada en la pantalla
Utilice un electrodo de tungsteno del tamafio apropiado
. El fallo proviene del electrodo de tungsteno | Utilice un electrodo de tungsteno correctamente
Arco inestable
preparado
Caudal de gas demasiado alto Reduzca el caudal de gas
@ | El electrodo de Zona de soldadura. :irrc:ateja la zona de soldadura contra las corrientes de
- ) :
tungsteno se oxida y se Compruebe y apriete todas las conexiones de gas
humedece al final de la | Problema de gas o interrupcién prematura P y ap , gas.
- Espere a que el electrodo se enfrie antes de cortar el
soldadura del mismo gas
El electrodo se funde | Error de polaridad (+/-) Comprue_pe que la pinza de masa esta bien conectada al
polo positivo (+)
GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte

¢ El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

« Los fallos relacionados con el entorno (polucion, 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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NMPEAOCTEPEXXEHUSA - NMPABWUJIA BE3SOIMNMACHOCTU

OBLUME YKASAHHMA
3TN yKa3aHus JO/MKHbI OblTb MPOYTEHBI U MOHATLI 0 HaYasna CBapoYHbIX paborT.
M3MeHeHs 1 PeMOHT, He yKa3aHHble B 3TON MHCTPYKUMK, HEe AOMKHbI 6bITb NpeAnpUHATI.

I'Ip0|/|3BquTenb HE HECET OTBETCTBEHHOCTWU 3a TpaBMbl U MaTepualibHblE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ,Cl,aHHOl‘/'I WHCTPYKUUK
MCnonb30BaHWEM annaparta.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnu COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy cneunanncTty ansa npasubHOroO UCNOJIb30BaHUA YCTaHOBKW.

OKPYXKAIOLLIAA CPE[IA

370 obopynoBaHUE AOMKHO 6bITb UCMOMBb30BAHO UCKIIIOUMTENBHO A/t CBAPOYHbIX PaboT, OrpaHMUMBasiCh yKasaHUsIMU 3aBOACKON Tabnnuku u/unm
MHCTPYKUMKn. Heobxoaumo cobntoaats AMpeKTMBbLI N0 MepaM 6e30MacHoOCTU. B ciiyuae HeaaekBaTHOrO UM OMacHOro UCMOMb30BaHUs MPOU3BOAUTEb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapat fomkeH GbiTb YCTAaHOBJIEH B MOMeLLEHUM 6e3 Mblnv, KUCIOTbl, BO3rOPaeMbIX ra3oB, Un ApYrux KOPPO3UIHbIX BELLECTB. Takue e yCrnoBus
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANst €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMO/b30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (oT +14 po +104°F).
XpaHeHnue: ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BnaxkHoCTb BO3ayxa:

50% wmnun Hwxe npu 40°C (104°F).

90% wnu Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbICcOTbI Hag ypoBHeM mMopsi (3280 ¢yToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAKOLLIMX

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMaCHOW 1 Bbl3BaTb TSHXKENbIE U AaXe CMepTe/ibHble paHeHWs.

CBapouHble paboTbl NoaBepratoT Nnonb30BaTesisi BO3AEUCTBUIO ONACHOrO UCTOYHMKA Tera, CBETOBOrO U3MyYeHUs Ayrv, SNeKTPOMarHUTHbIX nosen
(ocoboe BHUMaHMe N1LaM, UMEIOLLMM 3NIEKTPOKapANOCTUMYISTOP), CUIbHOMY LUYMY, BblAENIEHUSIM Fa3a, a Takxke MOryT CTaTb NPUYMHOW NOpaXKeHUs!
3NEKTPUYECKUM TOKOM. YTO Bbl MPaBUbHO 3aLUMTUTL Ce6S 1 3alUTUTL OKpYXKaloLmMX, cobnoaaliTe cneayrolme npasuna 6e3onacHocTy:

YTOo6bl 3alWMTUTL Cebsl OT OXOroB W 0B6MyYeHUs Npu paboTe C annapaTtoM, HajeBalTe Cyxylo pabouyio 3alWuTHYIO odexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHWM) U3 OrHEYNOPHOW TKaHU, 6E3 OTBOPOTOB, KOTOPAs MOKPLIBAET MOSIHOCTbIO BCE TENO.

Pa6oTaiite B 3alNTHbIX pyKaBuuax, obecneunBatoLime 3NEKTPO- U TEPMOU30NALUIO.

Wcronb3yiTe cpeacTsa 3aluMThl AN CBApKW W/WMAW LWMEM AN CBApKW COOTBETCTBYIOLWIErO YPOBHS 3aliuThbl (B 3aBMCMMOCTW OT
WCMOMb30BaHWA). 3aLUMTUTE rMasa Npu ornepaumnsax OYUCTKU. HoLIEHNE KOHTAKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPBLIX CMlyyasX HEOBXOAMMO OKPYXKMTb 30HY OrHEYMOPHLIMM LUITOPaMM, YTOBbI 3aLMTUTL 30HY CBApKWU OT Jlyueil, 6pbi3r 1
HaKafeHHOro LnaKa.

MpenynpeauTte OKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AeTann U HAfeBaTh 3aLUMTHYIO pabouyo oaexay.

HocuTe HaylWHWKK NPOTYMB LWYMa, €C/IU CBAPOYHbIN NMPOLECC JOCTUIraeT 3BYKOBOIO YPOBHSI BhiLLe JO3BOJIEHHOrO (3TO Xe OTHOCKTCS
KO BCEM NMLIaM, HaxXoAsLMMCS B 30He CBapKMu).

@ @ s

[JepxuTe pyku, BOMOChI, OAEXAY NoAasble OT NMOABWKHBIX YacTel (ABUraTesb, BEHTUATOP...).
Hukorza He CHUMaliTe 3alUTHBINA KOPMYC C CUCTEMbI OXTAXKAEHMS!, KOrAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHWeM. Mpou3BoanuTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B C/ly4ae HeCcYacTHoro cyyasl.

TONbKO YTO CBapeHHble AeTanu ropsiun U MOTyT BbI3BaTb OXXOrMM NP KOHTaKTe C HUMKU. Bo BpeMsi Texobcny>xuBaHusi ropenku unm
anekTpogoaepxatensi ybeantech, YTO OHW AOCTATOYHO OXNAAWINCE U MOAOXKANTE Kak MUHUMMYM 10 MUHYT nepea Havanom pabor.
Mpy UCNoNb30BaHWUM FOPeNKN C XUAKOCTHBIM OXNTaXKAEHWEM CUCTEMA OXNaXAeHWs AO/MKHA 6biTb BKIOYEHa, YToObl He 06xeubcs
XMAKOCTbIO. OYeHb BaXXHO obe3onacuTb pabouyio 30Hy nepea TeM, kak ee MOKUHYTb, YTObbl 3amUTUTL noaen n MMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

BblgensieMble npu cBapke AbiM, ra3 W Mblfib OMacHbl AN 340pOBbsA. BeHTMnsauusa AomkHa 6bITb ,U,OCTaTOLIHOVI, N MOXET
ﬂOTp66OBaTbCFI [ononHuTenbHas nogava sosayxa. Mpu HEA0CTaTOYHOWN BEHTU/ISILIMM MOXHO BOCMOJ1b30BaTbCS MAcKow CBapuimka-

pecnupaTopom.
== MpoBepbTe, 4TObLI BCackiBaHWe BO3ayxa 6b110 3¢hpeKTMBHLIM B COOTBETCTBMM C HOpMaMu 6e30MacHOCTU.

ByzbTe BHMMAaTeNbHbI: CBapka B HEGOMbLUMX MOMELLEHUSX TpebyeT HabnoaeHus Ha 6e30macHOM paccTosiHuM. Kpome Toro, cBapka HEKOTOPbIX
METass0B, COAEPXKALUMX CBUHELL, KaAMMUIA, LIMHK, PTYTb UK AaXe 6epUnnii, MOXeT 6bITb Upe3BbluaiiHO BpeaHoW. CneayeT 0UMCTUTb OT XKUpa AeTanm
nepes CBapKoW.

[a30Bble 6an/10Hbl AOMKHBI 6bITb CKTAAMPOBAHbI B OTKPLITHIX MM XOPOLIO NMPOBETPUBAEMbIX NMOMELLEHNUSX. OHW [OMKHbI 6biTb B BEPTUKANBHOM
NOMOXEHWW W 3aKPEMNEHbI HA CTOMKE UK TENEXKE.

Hu B KOEM Cflyyae He BapuUTb B6NM3M XKMpa UK Kpacku.
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PUCK NMOXXAPA U B3PbIBA

\ MonHOCTbIO 3alMTUTe 30HY CBapkuW. Bosropaemble MaTepuanbl AOMKHbI ObiTb yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTuBONoXapHoe 060pyAoBaHME AOMKHO HaXoAUTLCS BOIM3U NPOBEAEHMSI CBAPOYHbIX paboT.

U o
OCTOpPOXHO € 6pbi3raMn ropsvero MaTepuana Unm UCkp, Aaxe Yepes wenu. OHM MOryT NoBsieYb 3a coboii MoXap Un B3pbIB.

YaanuTe ntogeit, Bosropaemble NpeaMeTbl U Bce eMKOCTM MOoZ AaBfieHMeM Ha 6e30MacHoe paccTosiHue.

Hu B KOEM Cflyyae He BapuTe B KOHTEMHEpPaX WM 3aKpbITbIX TpyBax. B ciyuae, eciiv oHu OTKPbITHI, TO MEPEA CBapKoM UX Hy)XHO OCBOBOAUTL OT BCEX
B3PbIBYATLIX MM BO3rOPAeMbIX BELWECTB (Mac/io, TOM/MBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

LnudosanbHble paboTbl He AOMKHBI GbiTb HaMpaBAeHbl B CTOPOHY WCTOYHMKA WM B CTOPOHY BO3ropaeMbixX MaTepuasios.

FA3OBbIE BAJ1JIOHbI

[a30M, BbIXOASLUMM U3 ra3oBbIX 6a}'IJ'IOHOB, MOXHO 3a0XHYTbCA B Clly4ae€ €ro KOHUeHTpauun B NoOMELLEHNN CBapKu (XOpOLIJO
I'IpOBeTpVIBaﬁTe). TpchnopTMposKa [OMKHa 6bITb 6e3onacHom : MPU 3aKpPbITbIX rAa30BbIX 6ansIoHOB M BbIK/TIOYEHHOM UCTOYHMKE.
BannoHbl fOmKHbI 6bITb B BEPTUKAJIbHOM MNOJIOXXEHUU U 3aKpeErieHbl Ha NOACTaBKe, 4YTOObI OrpaHn4nTb PUCK NaAEHNS.

3aKprBal‘/llTe 6annoH B nepepbiBe MeEXAY ABYMA UCNOJIb30BAHUAMMWN. Ey,que BHUMaTENIbHbl K USBMEHEHUIO TEMNEPATYpPbl N I'Ipe6bIBaHVIIO Ha CONHLUE.
BannoH He gomkeH conpukacaTbCa C niaMeHeM, BJ'IeKTpVIHECKOﬁ ,Cl,erl‘/ll, FOpeJ'IKOl‘/II, 3aXKMMOM Macchl Un ¢ NitobbIM ApyrnMm UCTOYHWUKOM TeENa unm
CBeYeHUA.

ﬂ,ep)KI/ITe €ro noaanblie OT INEKTPUHECKNX U CBAPOYHbIX ueneﬁ W1, CNeQoBaTeNbHO, HUKOrAa HE BapuTe 6annoH nog AaBneHnEM.

Ey,que BHMMATESbHbI: NPU OTKPbITUXA BEHTUNA 6annoHa y6epV|Te rONoBYy OT BEHTUNIA U y6€£l,VIT6Cb, 4yTo I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIl‘/'I ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBApPKWU.

SJIEKTPNYECKASA BE3OIMNMACHOCTb
R e

Vicnonb3yeMas anekTpuyeckas CeTb OMKHA 0653aTesNbHO 6biTh 3a3eMeHHoi. CobniopanTe kanubp NpefoXpaHUTENs yKa3aHHbIM
Ha annapare.
3NeKTPUYECKUit paspsii MOXET BbI3BATb NPSIMbIE U KOCBEHHBIE PAHEHUS], U AAXE CMEPTb.

HuKoraa He AOTparMBaiTech [0 YacTel NMoj HaNPsHKEHWEM KakK BHYTPU, TaK 1 CHapYXW UCTOUHMKA, KOFAa OH Mof HanpskeHUeM (FOpesiku, 3axuMbl,
Kabenu, aneKTpoabl), T.K. OHW MOAKOUEHBI K CBAPOYHOI LEMM.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb MCTOUHUK, €r0 HY)XXHO OTK/IOUMTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYThI A/1sl TOrO, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbI PA3psSANIIUCS.
HuKoraa He AOTparvBaiTeCh OAHOBPEMEHHO [0 MOPESIKM UM 3MEKTPOAOAEPKATENS U [0 3aXKMMa MacChl.

Ecm kabenu, ropenku MoBpeXAeHbl, MOMpOCUTE KBaSMMULMPOBAHHBLIX M YMNONHOMOYEHHBIX CMELManMCTOB MX 3aMeHUTb. Pa3Mepbl ceueHust
Kabernelt JOMKHbI COOTBETCTBOBATL MPUMEHEHMIO. BCeraa HOCUTE CyXyto OAEXAY B XOPOLLEM COCTOSIHWM A1 M30MIALMM OT CBApOYHOI Lenu. Hocute
U30/IMpYIoLLyto 06YBb HE3ABUCKMMO OT TOI Cpefbl, rae Bbl paboTaeTe.

KJTACCUOUKALUA SJTIEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

06LIECTBEHHOW CUCTEMOW MUTAHUSI HU3KOrO HampsbkeHusl. B Takvx KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb TPYAHOCTM obecneyeHus

ﬁ OTo obopyaoBaHMe knacca A He MOAXOAUT ANS WUCMOMb30BaHWUSA B XKWJbIX KBapTanax, rae 3/eKTPUYecKuidi TOK MOAaeTCs
3M1EKTPOMArHUTHY COBMECTUMOCTb M3-32 KOHAYKTMBHBIX U MHAYKTVMBHBIX MOMEX HA PaanovacToTe.

Mpw yCNoBWK, UTO COMPOTUBNIEHWNE HU3KOBOJILTHOM CETM 06LLIEro NUTaHUs B 06LLEN TOUKE CoeANHEHUs MeHble Zmax = 0.186
oM, 310 obopyaoBaHue cooteeTcTByeT IEC 61000-3-11 1 MOXET 6bITb NOAKIIOYEHO K HU3KOBOJIbTHBIM CETSIM 06LLEro nuTaHus.

DD A CI'IeLl,VIaJ'IVICTL YCTaHOBWMBLUMI annapart, W1 No/b30BaTeb, A0O/MKHbI Y6eanTbCs, 06paTUBLUMCL NPU HAAOBHOCTM K OpraHu3aLmy,
OTBevaloLLlen 3a KCryaTaumio CUCTEMbI NMUTaHKS, B TOM, YTO ee MOJIHOEe COMPOTUBIEHUE COOTBETCTBYET NpeaesniaM MosIHoro
COMpPOTUBIIEHUS.

3710 0bopyaoBaHue cooteeTcTByeT HopMme CEI 61000-3-12.

MAIrHUTHBIE NOJ1s

CBapouYHblIli TOK BbI3bIBAET 3M1EKTPOMArHUTHOE Mosie BOKPYT CBAPOYHOW LIENM U CBApOYHOro 060pyA0BaHMs.

Q.
== DNeKTPUYECKMiA TOK, NMPOXOASLLMIA Yepe3 06Ol NPOBOAHWK, BbI3bIBAET JIOKANM30BAHHbIE 3M1EKTPOMarHuUTHble nonsi (EMF).
S )

3nekTpoMarHuTHble nonst EMF MoryT co3aaTtb NoMexu AJisi HEKOTOPbIX MEAVLMHCKUX UMIMJIAHTATOB, HaNpyUMep 3N1eKTPOKapAMOCTUMYNSTOPOB. Mepsbl
6€30MacHOCTU AOMKHbI 6bITb MPUHSATLI A4S JIIOAEN, HOCSLIMX MeAULMHCKME WMMaHTaTbl. Hanpumep, orpaHvMuyeHne AoCTyna Ansi MPOXOXMX Wiu
OLleHKa MHAMBUAYaNbHOrO PUCKa ANs CBapLUMKa.

YT106bl CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE 3/IEKTPOMAarHUTHBIX MONel CBAPOYHbIX Lienel, CBapLUMKU A0MDKHbI CNlefoBaTh ClieAyoWwmnM yYKa3aH sM:

e CBApOYHble Kabenu A0MKHbI HAXOAUTBLCS BMECTE; eCNN BO3MOXHO COEMHUTE UX XOMYTOM;

e Balle Ty/IOBULLE M FOJI0Ba A0/MKHbI HAXOAUTHCS Kak MOXHO Aasiblle OT CBapOYHON Lien;

* He 06MaTbIBalTE CBapOYHble Kabenu BOKpyr Ballero Tena;

e Balle Teslo He A0/MKHO bbITb PaCcrooXeHO MeXAy CBapoYHbIMM Kabensmu. Oba ceapoyHbIX kabens AOMKHbI ObITb PacnonoXeHbl MO O4HY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eMIeHUs Ha CBapyBaeMOl IeTanu Kak MOXHO Gvbke C 30He CBapKu;

e He paboTaeTe psAOM, HE CUAMTE U He 06MI0KAaUMBAMTECh HA UCTOUHMK CBAapOYHOMO TOKa;

* He BapuTe, KOrJa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKA MM YCTPOMUCTBO NMOAAUM MPOBOSIOKM.
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JMua, vcronb3ylolme 3MeKTPOKapAMOCTUMYISTOPbI, AO/MKHbI MPOKOHCYNbTUPOBATLCSA Yy Bpadya neped paboToil C AaHHbIM
060pynoBaHMeM. Bo3geicTBme 3MeKTPOMarHUTHOTO MOJist B MPOLIECCE CBApPKM MOXET UMETb M [ApYrue, elle He WU3BECTHble
HayKe, NOCNeACTBUA ANs 340POBb.

PEKOMEHAALMW AJ151 OLLEHKU 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOI YCTAHOBKU

0O6Lue NosoXKeHUsa

Monb3oBaTeNb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY W UCMOJIb30BaHME YCTAHOBKM PYy4YHO yroBOW CBApKW, cinedyst yKasaHusM npoussoautens. Mpu ob6HapyxeHnm
3M1EKTPOMArHUTHbIX U3yYeHUIA NONb30BaTeSb annapaTta Py4YHOM AyroBoi CBapKu AO/MKEH pa3peLlnTb NPobieMy C MOMOLLbIO TEXHUYECKON NoAAEPIKKN
Npon3BOAUTENS. B HEKOTOPbIX ClyYasix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEE AENCTBUE MOXKET BbITb AOCTATOYHO MNPOCTLIM, HAaNpUMEpP 3a3eMeHNE CBapOYHO Lienu.
B Apyrvx crnyyasix BO3MOXHO NOTpebyeTcst co3aHne 3MeKTPOMarHUTHOroO 3KpaHa BOKPYr UCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa M BCEW CBapMBaEMOW AeTanu
nyTeM MOHTUPOBAHUSA BXOAHbIX UILTPOB. B Nt06OM Criyyae 31eKTPOMarHUTHbIE U3MYyUYeHUSt AOMKHbI 6biTb YMEHbLLEHbI Tak, YTOBbI OHM Bosblle He
Co3/aBasin MOMeX.

OLleHKa 30Hbl CBapKH

Mepen ycTaHOBKOM 060pYAOBaHWS AyroBOM CBApKM MOJb30BATENb AOMKEH OLEHUTb BO3MOXHbLIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE MPO6EMbI, KOTOpbIE MOTY
BO3HWKHYTb B OKpYyXXatoLeii cpeae. Cneayiolme MOMEHTbI AO0/KHbI 6biITb MPUHATLI BO BHUMaHME:

a) HanMume Hag, Nof WK psAaoM ¢ 060pyAOBaHWEM ANs AyroBOW CBapKM, APYruX Kabenei NuTaHus, yripaBieHns, CUrHanmsaumn n tenedoHa;

b) Np1eMHUKM 1 NepeaaTUMK paamno 1 TENEBUAEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB M APYTVX YCTPOICTB yrpaBneHus;

d) o6opyaoBaHue Ans 6e30MacHOCTH, HanpuMep, 3aluTa NPOMbILLIEHHOrO 060pyA0BaHNS;

€) 30pOBbE HAXOAALMXCS MO-6IU30CTU NIOAEN, HANMPUMED, UCTIOSb3YIOLIMX KAPAMOCTUMYNATOPbI U YCTPOICTBA OT IyXOThl;

f) MHCTPYMEHT, UCMOMb3yeMbIi AN KanmMbpoBKU UM U3MEPEHNS;

g) MOMEX0yCTOWYMBOCTb APYroro 060py0BaHus, HaXxoAsLEerocst No6an3ocTu.

Monb3oBaTesb AOMKEH YOEAUTLCA B TOM, YTO BCE anmnapaTbl B MOMELLEHUM COBMECTWUMbI APYr C APYroM. DTO MOXET noTpeboBaTh CO6/0AeHMs
[OMOJHUTESIbHBIX MEP 3aLLWTHI:

h) onpepenexHoe BpeMs AHS, Koraa cBapKa Unun Apyrue paboTbl MOXHO 6yAET BbINOMHUTS.

Pasmepbl OKpYXXaloLLen Cpefbl, KOTOpble Hafo YYMTbIBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKUMW 3A4aHUs M APYruX paboT, KOTOpble B HEM MPOBOASTCA.
PaccmaTpuBaeMasi 30Ha MOXET MPOCTMPATLCS 3a NPeaesibl pasMeLLEeHnst YCTaHOBKM.

OueHKa CBapO4HOW YCTaHOBKU

MOMMMO OLIEHKM 30Hbl, OLiEHKa anmnapaToB Py4yHOM [yrOBOM CBapKy MOXET MOMOYb OMPEAENUTb M PeluTb Cydan 3MeKTPOMarHUTHBLIX MOMeX.
OUEHKa M3NyYEHUI JO/MKHA YUMTbIBATb MU3MEPEHUS B YC/TOBUSIX SKCMyaTauuu, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11. M3MepeHus B ycnoBusx
3KCNNyaTaumm MOryT TakxKe NO3BOSUTL NOATBEPAUTL IPDEKTUBHOCTL MEP MO CMSITYEHMIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHAALN MO METOANKE CHMXKEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYHYEHUSA

a. O6uecTBeHHasi cUCTeMa NMUTaHMS : annapaT PyyHOI [yroBoi CBApKM HYXKHO MOAKTIOUNTL K OBLUECTBEHHOM CETV NUTaHMS!, ClIeAys PEKOMEHAALMAM
npovssoauTens. B ciiydae BO3HMKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXKHO 6yAeT HEO6XOAMMO MPUHSTL AOMONHUTESNbHbIE MPEAyNpeAUTENbHbIE MEepbl, Takue
KaK GunbTpaums O6LECTBEHHOM CUCTEMbI MUTaHUs. BO3MOXHO 3alUMTUTL LWHYP MWTaHMS anmnapaTta C MOMOLLbIO 3KPaHU3MPYIOLLen OnnéTku, mbo
MOXOXMM MpUCrocobneHrem (B Ciydae eciv anmnapat py4YHoi AyroBoi CBapKM MOCTOSIHHO HAXOAWTCS Ha OnpeaenieHHoM paboueM mecTe). Heobxoammo
06ECNEUUTb SMEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTb SKPAHM3MPYIOLWEN ONETKM Mo BCel AnmHe. HeobX0aMMO MOACOEAMHUTL SKPAHU3MPYIOLLYIO OMNETKY K
MCTOYHMKY CBApPOYHOrO TOKA A/1s1 06ECMeUEHst XOPOLLIETO SMEKTPUHECKOrO KOHTAKTa MEX/Y LUHYPOM M KOPYCOM WCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa.

b. Texo6cny>kxuBaHue annapaTa py4Hoii AyroBoii CBapKM : annaparT py4Hoi AyroBoii CBapKu Hy>KHO HEOBXOAMMO NEPUOANHECKU 06CNYXMBAT
COrMIacHO PEKOMEHAALMAM Npon3BoanTENs. HeobxoamnMo, HTobbl BCE AOCTYMbI, SIOKM 1 OTKUABIBAIOLIMECS YACTM KOPyca 6bliv 3aKpbITbl U NPaBUIbHO
3aKpensieHbl, KOraa annapar pyyHoit AyroBoi CBapKy roToB K paboTe Mau HaxOAUTCS B paboyeM COCTOsSHUM. HeobXoanMo, YTobbl anmnapaTt py4HON
[YroBOWM CBapky He 6bln nepeaenaH KakuM 6bl TO HU Bbl710 06pa3oM, 3a UCKMIOUEHNEM HACTPOEK, YKasaHHbIX B PYKOBOACTBE Mpou3BoauTens. B
YaCTHOCTY, CrieayeT OTPErynnpoBaTth M 06CNYXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK AYrM YCTPOICTB MOAXKMra U CTabunusaumu Ayrv B COOTBETCTBUM C
pekoMeHAaLUMAMN NPouU3BOAUTENS.

c. CBapouHble Kabenu : kKabenn A0/MKHbI BbiTb KaK MOXHO KOpPOYe 1 MOMELLEHbI APYr PSAOM C APYroM B6/M3M OT fosia MW Ha rosy.

d. 3KBMNOTEHUMANbHbIE COEAUHEHMUS : HEOOXOAMMO 06ECreUnTb COEAMHEHNE BCEX METa/INIMYECKUX MPeaMETOB OKpYXKaloLen 30Hbl. TeM He
MeHee, MEeTaNINYECcKMe NpeaMeThl, COeAMHEHHbIE CO CBAapMBAEMON [ETasblO, YBE/IMUMBAIOT PUCK AJ1S MOMb30BATENS YAapa SMEKTPUYECKUM TOKOM,
€C/IN OH OfJHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX META/NIMHYECKUX NPEAMETOB M 3ekTpoaa. OnepaTop AOMKEH GbiTb M30/IMPOBaH OH TaKMX METaNIMHECKMX
NpeaMeToB.

e. 3a3eMneHMe cBapMBaeMoi AeTanm : B ciiyyae, eciiv cBapuBaeMasl AeTaslb He 3a3eM/ieHa Mo COOBPaXKEHUAM SMEKTPUYECKON B6E30MacHOCTM
UK B CUITY CBOMX Pa3MepoB 1 CBOEro PacrofioXeHNs), Kak, HanpuMep, B Cly4ae Kopryca CyaHa Wy METANIOKOHCTPYKLMM MPOMbILLIEHHOTO 06beKTa,
TO COEAMHEHME [ETa/N C 3eMIEil, MOXKET B HEKOTOPbIX CNyYasx, HO HE CUCTEMATMUYECKM, COKPaTUTb BbIBGpoCkl. HeobxoanMo usberath 3asemseHmne
A€eTaneil, KoTopble MOrM 6bl YBENMUWTL A1 MOSIb30BATENEN PUCKM PAHEHUI WK XKE MOBPEAUTb APYTrUE 3/IEKTPOYCTaHOBKW. Mpu Hago6HOCTH,
cneayeT HanpaMyto NoACOEAMHWTL AETaslb K 3EMJIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOPbIE HE Pa3pELLAtoT NPSMOE MOACOEAMHEHWE, M0 HYXKHO CAENaTh
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEr0 KOHAEHCATOPa, BbIGPAHHOMO B 3aBUCMMOCTM OT HALMOHA/IbHOTO 3aKOHOAATESbCTBA.

f. 3awmTa M 3KpaHM3MPYIOLaa ONNETKA : BbIBOPOYHAs 3alUMTa U SKPaHM3MPYIOLLas OMNETKa Apyrux kabenemn u 060pyaoBaHus, HAXOAALLMXCS B
6nm3nexallem paboyeM yuacTke, MOMOXKET OFPaHNUMTb NPOB/IEMbI, CBA3AHHBIE C MOMEXaMU. 3alMTa BCE CBAPOYHOI 30HbI MOXET PacCMaTpUBaThLCS
B HEKOTOPbIX 0COBbIX Cryyasnx.

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He nonb3yiitech kabensmMu unv ropenkoi Ans nepeHoca MCTOYHMKa CBApPOYHOro ToKa. Ero MOXXHO NepeHOCUTb TONbKO B BEPTUKANbHOM
MOMOXEHUN.

He nepeHocuTb UCTOYHUK TOKa HaZ Nt0AbMU UK NpeaMeTaMu.

Hukoraa He NoAHVMaliTe rasoBblii 6aNOH U UCTOYHMK TOKa OAHOBPEMEHHO. VX TpaHCMOPTHbIE HOPMbI Pa3fInYakoTCs.

XenatenbHo CHATb 606VHY MPOBOMOKK NEPeA TeM, Kak NOAHUMATbL UM NEPEHOCUTb UCTOUYHMK CBAapOYHOIO TOKa.

YCTAHOBKA AIMAPATA

e [locTaBbTe UCTOYHUK CBapoO4HOro ToKa Ha norn, MaKCUMasbHbI HaKMOH KOTOpOoro 10°.

. npeﬂycMOTleTe [0CTaTo4HO 60nbLIoe NPOCTPaHCTBO A/15 XOpoLlero npoBeTpnBaHUAa UCTOYHWUKa CBApPO4YHOIro ToKa 1 A0CTYNa K ynpaBiEHUIO.
e He ncnonb3oBathb B cpene co,qep)Kau_teVl METa/INIMHECKYIO Mbl/1Ib-NMPOBOAHUK.

® VICTOYHMK CBapO4HOro ToKa AOJKEH 6bITb YKPbIT OT NMPOJIMBHOIO A0XAA U HE CTOATb Ha COMHLE.
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o ObopynoBaHue nmeeT 3awmTy IP21, yTo O3HaYaeT:

- 3alMTY OT MonajaHusi B ONacHble 30Hbl TBEPALIX Ten AMamMeTpoM >12,5 MM 1

- 3aLlUMTY OT BEPTUKA/bHbIX Kanenb BOAbl

LLIHyp nuTaHus, yanMHUTENb U CBApOYHble Kabenu A0MKHbI BblTb MOMHOCTLIO pacKpyyeHbl BO U3bexaHne neperpesa.

Mpou3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENILHO YLlepba, HAHECEHHOrO WLAM UK NPeAMETaM, 13-3a HEMPaBUIILHOMO
11 OMacHOro MCMOJb30BaHMUS! 3TOr0 060PYA0BAHUS.

BnyxzatoLme cBapoyHble TOKM MOTYT pPa3pyLUMTh 3a3eMsoLLME NPOBOAa, NOBPeAUTL 060pyA0BaHUE U AEKTpUYECcKUe Npubopsbl
¥ BbI3BaTb HarpeBaHWe KOMI/IEKTYIOLMX, YTO MOXET NMPUBECTM K NOXapy.

- Bce cBapoyHble COeAMHEHMSI AOMKHBI KPEMKO AepxKaTbCsl. [poBepsiTe UX perynspHo!

- Y6eaunTechb B TOM, YTO KpeneHue AeTanu NpoyHoe 1 6e3 npobnem anektpuku!

- CoeiMH1TE BMECTE WY NoABECbTE BCE 3N1EMEHTbLI CBAPOYHOIr0 MCTOYHMKA, MPOBOASLLUME 3NEKTPUYECTBO, TaKMe, KaK Laccu, Tenexka u NogbeMHble
3MEMEHTbI, 4T06bI M30MpoBaTh MX!

- He knaauTe Ha CBapoOYHbI UCTOUHUK, HA TENIEXKY UM Ha MOAbEMHbIE 3NIEMEHTbI Takve Npubopsl, Kak Apenu, TOUUsbHbIe MalVHKL U T.4., eCu
OHW He U301MpoBaHbIl

- Bcerpa knaavte cBapoyHble ropesiku Unn 3neKTPOoAOAEPXKaTENM Ha U30IMPOBaHHYO NOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl UX HE ucrnosnb3yete!

OBCJ/TY)XUBAHUE / COBETbI

5 TexHnyeckoe 06CNyXMBaHWE AO/MKHO TMPOM3BOAUTLCS TOMBKO KBaNUGULMPOBAHHLIM crieunanuctoM. CoBeTyercs

NPOBOAUTL EXErofHoe TeX06CTyXXMBaHNE.

- - «orxioune MUTaHWeE, BbIAEPHYB BUJIKY U3 PO3ETKM, U NMOAOXKANTE 2 MUHYTbI NEPes] TEM, Kak MPUCTYNWUTb K TEXO6CTY)XMBaHWIO.
BHYTpM annapaTa BbICOKWE M OMAacHbIE HampshXeHUe 1 TOK.
e PerynsipHo OTKpbIBaliTe anmapaT W npoayBaliTe ero, 4tobbl OYACTWUTL OT MblM. HeobxoauMo Takxke NpoBepsiTb
BCE 3NIEKTPUYECKUE COEAMHEHWSI C MOMOLLUbIO W30/IMPOBAHHOTO MHCTpyMeHTa. [lpoBepka [O/MKHA OCYLLECTBASTHCS
KBanMbULMPOBaHHBIM CrELMAIUCTOM.
o PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOsSHUE LHypa MWTaHWs. ECM WHyp NWTaHWst MOBpeXAeH, OH AO/MKeH ObiTb 3aMeHeH
NpOV3BOAUTENEM, E€r0 CEPBUCHON CNYX60M UMK KBaNMMbULMPOBAHHBIM CMELManMCTOM BO U36exaHue onacHOCTy.
» OcTaBnsnTe OTBEPCTUSI UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHBIMU AMsl MPOXOXAEHMS BO3AYXa.
e He 1cronb3oBaTh JaHHbIM annapaT Anis pa3Mopo3ku Tpy6, 3apsaku 6aTapeii/akkyMynsTOpoB UM 3anycka ABUraTesneil.

YCTAHOBKA U MPUHUMN AEACTBUSA

OMUCAHUE

Bnaroaapvm 3a Ball BbI6op! YTO6bI MOMHOCTBLIO UCMONL30BaTh BO3MOXHOCTYM anmnapaTta, NoXxasnyicra, BHUMaTeNbHO 03HAaKOMbTECh C
[a@HHOW MHCTpyKUmMeir. MULTIPEARL AUTO yHuBepcanbHble cBapoudHble annapathl (MMA, TIG, MIG/MAG, nopoLukoBasi MpOBO/IOKa).
OHUW MMEIT cuHepreTnkn Anst ceapku MIG/MAG. OHU pekOMEHAYHTCS [1s CBapkW CTanu, HepXaBelku U anoMuHus. brnaroaaps
«CUMHEpreTUYEeCKOMyY» pPeXxXuMy anmnapaTt HacTpamBaeTCs NPOCTO 1 BbICTPO.

[nsa nonyyeHns onTuMasibHbIX HACTPOEK U3AENNA PEKOMEHAYETCS UCMOMb30BaTb CBAPOYHbIE Ka6e}'ll/l, NnocCTaBJIAEMbIE B
KOMMNeKTe C YCTDOI\;1CTBOM.

SJIEKTPONMUTAHUE

[laHHOe 0bopyaoBaHMe NocTaBnseTcs ¢ BUAKon 16 A Tuna CEE7/7 1 AOMKHbI 6blTb NOACOEAMHEHDI K 3/IEKTPUYECKON YCTAHOBKE Ha
3 npoBoaa, 230 B (50 - 60 'u), C 3a3eMsIeHHON HENTpPasbIO.

SddekTnBHOE 3HaueHne notpebnsiemMoro Toka (Ileff) ana ncnonb3oBaHWs NpYM MaKCMMasbHBIX YCIOBUSIX YKa3aHO Ha annapare.
MpoBepbTe YTO NUTaHWE U ero 3almTbl (NIABKUI NPeaoXpaHUTeNb W/WUKM NpepbiBaTeslb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOOXOAMMbIM
Aans paboTbl annapaTta. B HEKOTOPbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAA0BWTCS MOMEHSITb BUKY A1 UCMOMb30BaHUS MPU MaKCUMaslbHbIX
YCIOBUSIX.

He ncnonb3ynTte yanMHUTENb CEYEHMEM MeHee 2,5 MM2,

OMUCAHME ANMMNAPATA (FIG1)
1- MaHenb perynMpoBKM CBApOYHbIX MAapaMeTpoB (pyyHon unu 6 - [epxatenb 606uHbl 200/300MM

CUHEPreTUYECKUIA PEXMMBI). 7 - Bbixoa WwHypa nuTaHuns (2,10 M)
2 - KOHHEKTOP MOMOXMTENBHON MOMSPHOCTM 8 - MepexoaHWK AN1st BbICTPOro COEAMHEHWS ra30Boro LUIAaHra.
3 - KOHHEKTOpP OTpULIATENBHOMN MONSIPHOCTM 9 - nepekntoyaTens BKJ1/BbIKS1

4 - Kabenb nHBEepcMn NonsipHOCTH
5 - KOHHEKTOp NS ropesiku eBponenckoro ctaHaapTa

OMUCAHUE TEPMUHAJIA HMI ( FIG - III)

S

1 | PerynupoBKa MOMOXEHUS CBapKu BepxHuit perynstop

2 | Hactpolika pexuma CBapku 5 |HwxkHAS pyyka perynstopa

3 | PerynupoBka ynpasneHus dakenbHON YCTaHOBKOW
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BK/TFOMEHUE

Boikntoyatens BKJ1/BbIK/1 pacnonoxeH c3aan annapata. Ytobbl BKNOUNT UCTOYHMK, MOCTaBbTE €ro B NOnoXeHue «I». 3ToT
BbIK/OYATENb HUKOTA@ He O/MKEH HAaXOAUTLCS B NONIOXeHUU «O» BO BPEMS CBapKM.

PYYHASA CBAPKA MIG - FIG III

e Bbibop pyuHoro pexwuma MIG

YaepxuBanTe KHOMKY 2 HaXaTon U1
NOBEPHUTE BepXHee KONeCnKo, noka He
nosisutcs pexxum MIG Manual. Otnyctute
KHOMKY 2 AN NOATBEPXAEHUS PeXMMa
MIG manual.

&
©

I[ﬂi § [[3 MANUAL

e HacTpoiika ckopocTu nogauu

MNoBepHUTE BEpXHEE KONECUKO Ans
onpegeneHnsa CKopoCctn nogayun
NMPOBOJIOKU

(&)

I'I'l I E MANUAL H

[[===24

e HacTpolika HanpsbkeHus ayru

nOBepHVITe HWKHEE KONECUKO ANnd
onpeaeneHnsa Hanps>XeHusa ayru

®)

I (S0v

e HacTpoiika ynpaBneHust ropenkoi B
pexume SPOT n DELAY

o YiiepXXmBanTe KHOMKY 3 HaXkaTol noka
He HalgeTe CTaHAAPTHbIA PeEXuM.

o YiiepXXuBanTe KHOMKY 3 HaxkaTon u
NOBEPHUTE BEPXHEE KOMECUKO, YTOObI
HalTK 1 HacTpouTb pexxum SPOT.
Hactpoiika ot 0,5 ao 5 cexk.

TakuM xe 06pa3oM MOBEPHUTE HIDKHEE
KONTECUKO ANS HAacTponkK pexxuma DELAY.
HacTtpoiika ot 0 a0 5 cek.

Q- @

Bspor S

Boetay 05

CBAPKA MIG C CUHEPTETUKOM - FIG III

¢ Bbibop cnHepreTnyeckoro pexmma MIG

YaepxuBanTe KHOMKY 2 HaXaTon u
NMoBEPHUTE BEPXHEE KOIECUKO, MOKa He
nosiButca pexum MIG Synergic.

Q=

I I [ synereic

e Boibop MaTepuana npoBOSIOKM

YaepxxuBante KHOMKY 2 HaXaTow U ¢
MOMOLLbIO HUXKHErO Konecuka nepenante
B MeHto Bblbopa MaTepuana. BbibepuTe
HY>XHbI MaTepuan C NOMOLLbI0 BEPXHEro
Konecwka.

(jD+ »

SCUSH j

2
ArsC02

¢ Bbibop anameTpa NpoBOIOKM

YaepxuBanTe KHOMKY 2 HaXaTon U ¢
MOMOLLIbIO HUXKHErO KOoNecuka nepenamte
B MEHIO Bbl6Opa AvaMeTpa NpoBOJIOKM.
BbibepuTe Hy>XHbI AMaMEeTP C NOMOLLbIO
BEPXHEro KoJsiecuka. 3aTteM oTnycTuTe
KHONMKY 2 ANns NoATBEPXXAeHUs BbiGopa.

Q- =

0G..
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* Bbibop cBap1BaeMOW TOSLUMHBI

lNoBepHWTE BEpXHee KONecmko Ans
onpeaeneHusd CBapMBaeMOVI TONLWNHBbI.

M1 3 svnereic

¢ HacTpoiika A/iMHbI ayru

lNoBepHUTE HMKHEE KONECMKO ANs
onpeaeneHns AnunHbl Ayrn.

[yra sbitarmeaetcs (0 -> +9) nnm
cokpawaetcs (0 -> -9) ans 6onee nnn
MeHee rnyboKoro MpOHNKHOBEHWS B
meTtann. Ecnv Bbl BapuTe Bnepsble, TO
Mbl BaM PEKOMEHAYEM YCTaHOBUTb ANNHY
Ha 0.

FI I E SYNERGIC

SCUSI

o0,
| []===p

-—-y

* BbI60p MOMOXEHMS CBapKM

YaepxvBaliTe KHomky 1 HaxaTol v
MoBOpayMBanTe OHO M3 [BYX KONECUKOB
ANt KOHUIypaLmm NonoXeHUs! CBapKy.

e HacTpoiika yrnpaBfeHns ropenkon B
pexume SPOT n DELAY

o YaepXXuBanTe KHOMKY 3 HaXxaToi Mnoka
He HalaeTe CTaHAAPTHbIA PEXUM.

* YaepXmBanTe KHOMKY 3 HaxxaTon U
NMOBEPHUTE BepxHee KOMecnKko, YTobsbl
HalTK N HacTpouUTb pexum SPOT.
Hactpoiika ot 0,5 g0 5 cek.

TakuM e 06pa3oM NOBEpPHUTE HUXKHee
KONECUKO AN HACTPOWKK pexxuMa DELAY.
Hactpoika ot 0 4o 5 cek.

Q- @

Bspor 05 Boecay 05

BTOPMYHOE MEHIO

Pre-Gas

YaepxxuBas HaXkaTbiMU KHOMKK 1 1 2, €
noMoLLbio BepxHero uudepbnata Bbibepute
«PEG». Mcnonb3yinTe HMxHUIA umdepbnar,
YTOGbI NEPEMECTUTb KypCcop K HAacTpOMKe.
CHoBa 1cnonb3yiTe BepxHUiA Lndepbnart,
YTOGbI HACTPOUTL NpeaBapUTENbHbIN ras oT 0
Mc go 1000 mc (c warom 100 mc).

3HayeHne no ymonyaHuio - 0 mc.

PEG
0 (oo

Creep Speed

YaepxvBas HaxaTbIMWU KHOMKK 1 1 2, €
MoMoLLb0 BepxHero undgepbnaTa BblbepuTe
«CSP». C nOMOLLIbIO HUXXHErO KONecuka
rnepemMecTuTe Kypcop B HY>XHOE MOMOXeHMe.
CHoBa vcnosnb3yinTe BepXHU Lndepbnar,
yTo6bl OTperynunposaTb Creep Speed oT 50% fo
100% (c warom 10%). Ecnu yctaska 4 M/MuH,
a CSP ycraHoBneHa Ha 50%, To Creep Speed
6yanet 2 M/MUH. YCTaHOBKa N0 YMOMYaHuUIO -
50%.

Burn back

Yaep>xuBas HaXkaTbiMU KHOMKKU 1 1 2, €
nomoLbio BepxHero undepbnata Bbibepute
«BUB». C MOMOLLbIO HMXXHEro Konecuka
nepemMecTuTe Kypcop B HY>XHOE MOIOXKEHME.
CHoBa vcnonb3yinTe BEpXHUI Lndepbnar,
YTO6bI HAacTpouTb NapameTp Burn Back ¢ 0 mc
£0 20 mc (c warom B 1 mc).

HacTpolika no ymonuyaHuio coctasnset 10 mc.

+ B

BuB
0

Post - Gas

Yaep>xvBas HaXkaTbiMU KHOMKKM 1 1 2, €
noMoLLbio BepxHero uudepbnata Bbibepute
«POG». Ucnonb3yite HUXHUIN umudepbnaT,
YTOGbI MEPEMECTUTb KypCcop K HAaCcTpOMKe.
CHoBa 1cnonb3yiTe BepxHUiA Lndepbnart,
yT06bI YCcTaHoBUTbL POG ¢ 0 Mc o 1000 mc (c
warom 100 Mc). HacTpoiika no ymonyaHuto

PR T 2 T 2 TP

+ B

PGG
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Yaepxusas HaxaTblMU KHOMKK 1 1 2, €
MoMOLLbIO BepxHero undepbnaTa BbibepuTe , SLF i
«SLF». VicnonbayiiTe HWXHWUI undepbnar,
4TObbI NEPEMECTUTb KYPCOP K HAaCTpOViKe.
CHoBa vcronb3yiTe BepxHuin undepbnar,
yTobbl OTperynupoBaTh Self B AnanasoHe ot 10
10 90 (c warom 10). 3HayeHne No yMonyaHuio
- 50.

Self

A BHumaHue! Cbpoc akTuBeH nyTem RST
YCTaHOBKM €ro 3HayeHus B nonoxeHue BKJI. ‘ g OFF
BbinonHsieTcs obpaTHblii oTcueT 3 c. Mocne
Reset TOro, Kak OH AocTurHeT 0, nponcxoant +

nepesanyck 1 NpoayKT nepesanyckaetcs. B -
uHTepdeiice 1 BO BCNOMOraTeslbHOM MeHI0 TZ:
CHOBa NPUMEHSIIOTCS HAaCTPOMNKM/3HAUEHUs MO
YyMOJTHaHuto.

NOJIYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIN / HEP)XABEIOLLEWN CTAZIU (PEXXUM MAT)

STOT annapaT MOXET BapuTb CTafibHyto npososoky 0,6/0,8/1 unu HepxaBseliky 0,8/1,0.

AnnapaT M3HayanbHO YKOMM/EKTOBaH, YTOObI BapWUTb NPOBOJIOKON M3 CTanu unm Hepxxaserikn @ 0,8 MM. KoHTakTHasi Tpybka, »enob
pOSIMKa W LWaHr ropesikv npeAHasHayeHbl 4151 3TOro NpuMeHeHus. YTobbl BapuTb NPOBOSIOKON AvamMeTpoM 0,6 MM, MCMONb3ynTe
ropenky AJIMHOM He 6osblue 3 M. KoHTakTHyto Tpybky cneayeT 3amMeHnTb (fig II A). Ponmk nogatowero MexaHu3Ma ABYXCTOPOHHUM
0,8/1,0. B aTOM Cnyyae, €ro Hy>HO YCTaHOBUTb TakuM 06pa3oM, 4Tobbl 6bi10 BuaHo 0,8.

Mcnonb3oBaHuWe annapaTta Afns CBapku cTanu TpebyeT cneunduyeckuin ras (Ar + CO2). Mponopums CO2 MOXET MEHSTbCS B
3aBUCUMOCTM OT TWUMa WUCMOMb3yeMOro rasa. [ns Hep)aBeWKku WUCMonb3ynTe cMecb ¢ 2%-coaepxxaHnem CO2. [ns Bbibopa rasa
CrnpocuTe CoBeTa CreupanncTa no npoaaxe rasa. Pacxoa rasa npuv ceapke Ctanu oT 8 A0 12 n/MUH B 3aBUCMMOCTM OT OKpY>KatoLLel
cpefpbl.

MHdopmaLmio 0 NOASPHOCTU CM. Ha CTp. 3.

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJIFOMUHUSA (PEXXUM MIG)

DTOT annapaTt MOXeT TakKxXe BapuTb aStoMMHMEBYIO MpoBOOKy 0,8 1 1 MM,

Vicrionb3oBaHWe annapata A1 CBapku a/tloMUHUS TpebyeT crieumduryeckuii ra3 - uMcTbii aproH (Ar). [nsi Bbibopa rasa crpocuTe CoBeTa
crieLmanicTa no Npoaake rasa. Pacxog rasa npu cBapke anoMuHms oT 15 4o 25 11/MUH B 3aBUCMIMOCTM OT OKPY>KarOLLIEN Cpefbl M OMbiTa CBapLUVKa.
Hwke npuBeaeHsbl pasnnuna Mexay MCnoib30BaHWeM ANs CBAPKWU CTanu U AN CBapKy aiOMUHUS :

- Ponuku: ans antoMmMHKUS MCMONb3YNTE CreumnasbHbIe POUKU.

- [aBneHune MpWXUMHBLIX POJSIMKOB MOAAIOLEr0 MEXaHM3Ma Ha MPOBOJSIOKY : OTPerynvMpymTe AaBfeHuMe Ha MUHUMYM, 4TobBbl He
pa3faBuTb NMPOBOJIOKY.

- KanunnspHas Tpybka : yaanute kanunnsipHyto TpybKy Ans CBapKu antoMUHUEM.

- Fopeska : Mcnonb3yiiTe crneumasnbHyo ropesky Ans antoMUHUS. Ta ropesika ocHalleHa TeIOHOBbIM LaHroM, YTOBbl OrpaHUYNTb
TpeHus. HE OBPE3ATD wnaHr no kpato CTbika ! 3TOT WnaHr UCNonb3yeTcs ANs HanpaBnieHns nposonokn oT ponukos. (fig. IIB)

- KoHTakTHast Tpybka : ucnonb3yinte CMNELMATIBHYHO KOHTaKTHYIO TPYOKY NSt antoMUHKS, COOTBETCTBYIOLLYIO IMAMETPY NPOBOSIOKM.
MHdopMaumio 0 NoASpHOCTU CM. Ha CTp. 3.

CBAPKA MNOPOLLUKOBOW NPOBOJIOKOM « NO GAS »

MHdopmaumio 0 KoHdUrypauum napaMeTpoB 3TOr0 pexxmma CM. Ha cTp. 4.

CBapka NopoLIKOBOM NMPOBOJIOKOWM CO CTaHAAPTHBLIM COMJSIOM MOXET NMPUBECTU K NEPErpeBY 1 MOBPEXAEHMIO ropeniku. NpeanoyTuTeNnsHO
MCMosb30BaTb crieumanbHoe conno « No Gaz » (apT. 072329), unum xe cHsTb 3aBoackoe conno (Fig. III D).

MHdopMaumio 0 NOASPHOCTU CM. Ha CTp. 3.

MHCTPYKLUMA NO YCTAHOBKE BOBUH U TOPEJIOK (FIG 1V)

e CHumuTe conno c ropesnku (fig E), a Takke kKoHTakTHyto Tpybky (fig D).

o OTKpOWTE MoK annapara.

e YcTaHoBuTe 606MHY Ha aepxatenb (Fig A) :

YunTbiBaliTe NPUCYTCTBME BeAyllero nanbua AepxaTens 606uHbl. [ns yctaHoBku 606uHbI avameTrpom 200 MM MaKCMMasbHO
3aTsHUTe AepxaTtenb 606MHbl.

o OTperynupyiTte TopMo3 606MHbI (2) Tak, YTODbI NPU OCTaHOBKE CBapky 606MHa MO MHEPLMM He 3anyTasia NpoBOJIoKyY. He 3axuManTe
C/IMLIKOM CUnbHO ! 3aTeM 3aBuHTUTE AepxaTtenb 606uHbI (3).

e YcTaHoBMTE noaxoaawmii(vne) seaywmin(ue) ponuk(u).

e [ocTaBnsieMble ponankK - AByxxkenobyatsie (0,8 u 1,0 MM). BuauMbIA Ha posiMKe AMaMeTp - TOT, KOTOPbIA ucnonb3ayetcs. Ans
npoBosiokM 0,8, HY>KHO MCNONb30BaTb XEN06 0,8. 15 CBapKM antoOMUHMSI UM MOPOLLKOBON NMPOBOJIOKM UCMONb3YITe noaxoasLmnii(ue)
ponuk(n). (Fig B)

YTobbl OTperynMpoBaTb AaB/ieHMe NOAatoOWEero MexaHn3Ma AeicTByiTe cneaytowmm obpasom (Fig C) :

o OTBMHTUTE KoNlecuko (4) Ao Npeaena 1 onycTUTe ero, BCTaBbTe NPOBOJIOKY U 3aTEM, 3aKPOTe NOAAIOLLMIA MEXAHU3M, He 3aTarvBas
C/IMLUKOM TYrO.

¢ BK/1lOYMTE MOTOP HaXXaTUEM Ha KHOMKY FOpesiku

¢ 3aBUHTUTE KOSIECMKO, MPOAOSIKAS HAXKMMaTb Ha KHOMKY. Kak HayHEeTCs noaaya NpoBOSIOKM, NPEKpaTUTE 3aBUHUYMBAHUE.

NB: ang afloMMHUSA OTPerynupyiite AaBlieHne Ha MMHUMYM, YTO6bl HEe pa3AaBUTb NPOBOJIOKY.
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RY

o BbinycTuTe NPOBOMIOKY M3 rOPEesik1 NPUMEPHO Ha 5 CM 1 HacaaMTe Ha KOHUMK FOPENKM KOHTaKTHYO TPYOKy, NoAXoAsLLyo Ans

ncnonb3yemon nposonoku (fig. D), u conno (fig. E).

NOAKTHOYEHUE FA3A
STOT annapar ocHalleH 6bICTPOAENCTBYIOLEN COEANHUTENBHON MydTON. Mcronb3yinTe BXOAALIEE B KOMMIEKT NepexoaHoe

YCTPOMCTBO.
Tvn
MPOBOJIOKY / FE FE ALG 5 SS FC CuSi 3 CuSi 8 CuAL ALSi5 ALSi 12
Pasgenbl
Metog MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG
. Ar+CO?2 COo2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
a3 v v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! ! !
0 nposonown | 70810098 10810 08-10 09-12 08 |08-10 08 10 | 1.0
nosuuus(yron)
g Al Al Al Al Al Flat Flat Flat Al Al
PEKOMEHAYEMbIE KOMBUHALIUN
% () Tok (A) @ npoBoroku (Mm) Conno (Mm) CKopoCTb NoTOKa (N/MUH)
MM
o 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
g: 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

PUCK OXXOroB, CBSI3AHHbI C NOABWXHbIMWU SJIEMEHTAMM!

A\

Mopatowwme YCTDOVICTBa MMEIOT NOABWMXKHbIE 31IEMEHTbI, B KOTOPbIE MOIYT NMONacTb PyKW, BOJZIOCbI, OA4EXAa Un

WHCTPYMEHTbI U TakMM 06pa3oM NpUBECTU K paHeHUsM!
e He npubnmxaitte pyku K NoABKHbIM UM NOBOPAYMNBAIOLLMMCS SNIEMEHTAM, a TakKXe K AeTanaMm npusoaal
e [pocneamTe 3a TeM, UTO6bI BCE KPbILLIKM KOPMYCa U/ 3aLUMTHbIE KPbILLKY BblIN 3aKpbiThl BO BPpeMs paboThi!

e He HocuTe nepyaTku, KOraa NpoAeBaeTe NpoBOSIOKY UM 3aMEHSIETE KaTyLLUKY.

MMA
gnnA
o
YaepxuvBaiTe KHOMKY 2 HaXaTou v -
¢ Boibop pexxuma MMA NOBEpHUTE BEPXHEE KOIECUKO, NMOKa He +
noasuTca pexum MMA, @
MNA

e HacTpoiika cBapo4HOro Toka

MoBepHUTE BEpXHEE KOMECUKO NS
PEryIMpoBKM TOKa CBAPKMW.

®)
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e Hactpoiika Arc Force

MOBEPHMUTE HIKHEE KONECUKO AJ15
HacTpoliku Arc Force.
Hactpoiika ot 0 o 100%

©

e Hactpoiika Hot Start

YaepxvBaliTe KHOMKy 3 HaxkaTou v
MOBEPHUTE BEPXHEE KONECUKO ANs
HacTpoiiku Hot Start.

Hactpolika ot 0 o 100%

®
©

=1
=1
=
[

CBAPKA 2/IEKTPOJOM C OEMA3KOM

¢ B pexxume MMA, kabenb MHBEPCUM MOMSIPHOCTM AO/MKEH ObITb OTKIHOUEH ANS MOAKMOUEHUst kabenel aepxaTtens 3nekTpoaa u
3aXMMa Macchl Yepe3 KoHHekTopbl. CobnoganTe NnossipHOCTH, YKa3aHHbIE Ha YNaKOBKe 3N1EeKTPOAOB.

 Cobniogaiite 0bLIENPUHSTBIE NMPaBWia CBApKU.
e JTOT annapat umeeT 3 YHKUMM, NPUCYLUME MHBEPTOPHbLIM annapaTam :

- Hot Start (Fopsiunit CTapT) - aBTOMaTUYECKOE YBESIMYEHNE CBAPOYHOro TOKa B Hayane CBapKMy.
- Arc Force (®opcax [lyrn) - yHKUMS, NPEenaTCTBYOLWAA 3a/IMNAHMI0 3N1eKTpoda MyTeM YBEIMYEHMS] CBAPOYHOMO TOKA B MOMEHT

KaCaHuna 3NeKTpoaoM CBapOLIHOI\/II BaHHbI.

- Anti-Sticking cny>uT Ans npeaynpeXxaeHust NpokanvMBaHUs 31eKTPoAa NPy €ro 3a5MnaHum U IErkoro 0TPbIBa 3a/MMLLIEro 31eKTPoAa.

CoBerTbl :

Cnabbiin Hot Start ans TOHKMX UMCTOB MeTanna U cunbHbIi Hot Start ans Hambonee TpyAHOCBapyMBaEMbIX METAIOB (3arpsi3HEHHbIE

NN OKUCNIEHHbIE ,CI,ETaJ'IVI).

TIG PRO (FOPEJIKA C EBPO-PA3BEMOM)

¢ Buibop pexxuma TIG Pro (Fopenka ¢
€BpO-pa3beMOM)

YaepxuBanTe KHOMKY 2 HaXxaTol U

NOBEPHUTE BEPXHEE KONECMKO, NMOKa HE

nosiBuTcsa pexxum TIG Pro.

&
©

lTI I E MANUAL

e HacTpoiika CBapOYHOro ToKa

Mcnonb3yiiTe BeEpXHEE KOECUKO

(&)

e HacTpoiika 3aTyxaHus ayru (downs-
lope)

VlCI'IOJ'IbBYVITG HWXXHEE KONMECUKO

®)

e Hactpoiika post gaz

YaepxuBante KHOMKY 3 HaXxaTol K
MOBEPHUTE BEPXHEE KOJIECMKO AN
HacTpoiku Post Gas.

Q- @

| GRS =11
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TIG EASY (IFOPEJIKA C KJIAMAHOM)

ITIG
. ERSY
o YaepxvBaiTe KHOMKY 2 HaXxaTou v
; Eﬁ;ﬁ::g;‘) pexum TIG EASY (Topenka MOBEPHUTE BEPXHEE KOJSIECMKO, MOKa He +
nosieutca pexxum TIG EASY. @
TIG
ERSH
¢ HacTpolika cBapo4YHOro Toka Vcnonb3yiiTe BepxHee Konecuko @ i i (B0a
N

CBAPKA TIG LIFT

Ceapka TIG DC pomkHa OCyLecTBASTbCS B Cpefe 3aluTHOro rasa (AproHa). Bel MoxeTe noacoeamHuts EURO-ropenky u umeTb
[JOCTyN K perynMpoBKaM 3aTyxaHusl AyrM U NOCT-rasa, WM ropesiky C KnanaHoM, KOTopasi NO3BOJSIET TOMbKO pPyYyHOe ynpasneHue
pacxoaoMm rasa.

[ns ceapku B pexume TIG cneayinte nosTanHo :

CBapka TIG Lift ropenkoi c eBpo-pa3beMoOM CBapka TIG Lift ropenkoi c knanaHoM

e CM. noakntoyeHust Ha cTp. 4.

e [oAcoeAVHUTE ra3oBblIl WIAHT FOPeky K CBapoYHOMY
peaykTopy rasoBoro 6assioHa.

o OTperynupyiTe pacxoj rasa Ha peayKTope rasoBoro

o CM. MoakJitoyeHus Ha cTp. 4. 6asnioHa, 3aTeM OTKPOWTE KnanaH ropesku.,

* MogcoeamHUTE ra30BbIi WAHT K 3a4HEN YacTu annapata 1 K | © Momxur :

CBapOYHOMY peayKTopy ra3oBoro 6asioHa.

o OTperynupyiTe pacxo/ rasa Ha peayKTope rasoBoro KocHWTECh 3neKTpoaoM
6annoHa. . cBapvBaeMoii aetanu

e [1n5 nofxvra KOCHUTECb CBAapVBaeMOUW AE€Tann 1 3aTeM

HaXXMUTE HA KHOMKY ropesiku. o B KOHLIe cBapKM :

e 3aTyxaHue Ayru 1 3aTeM MocT-ra3 aBToMaTUYecku
BK/1OYAIOTCS MPU OTMYCKaHUM KHOMKM. DTV napamMeTpbl MOXHO

OTBeauTe anekTpoa oT
HACTPOUTb Ha annapare.

4 CBap1BaeMon AeTanu Ha 2-5 MM

3aKp0171Te ra3 TO/1IbKO Nocsne Toro, Kak BOﬂbd)paMOBbll\/'I
3NEeKTPOoA AOCTAaTOYHO OXNlaAuUTbCA.

3aTyxaHue Ayru C peryimupyeMoii npoao/HKMTENbHOCTbIO (ToNbko npu EURO-ropesnke)

3TO COOTBETCTBYET BPEMEHW B KOHLIE CBApKe, HEOOGXOAMMOMY AJisi MOCTENEHHOMO CHKEHUSI CBAPOYHOrO TOKa IO OCTAHOBKU AyTu.
3Ta yHKUMS NpeaynpexaaeT TPeWwmHb! M KpaTepbl B KOHLE CBapKM.

Mo ymMonyaHuto aTa yHKUMS 3agaHa Ha 0 cek.

MocT-ras c peryampyemoii Npoao/HKUTENbHOCTbIO (Tosibko Npu EURO-ropenke)
3TOT napaMeTp OnpeaensieT BpeMsi, B TEYEHWE KOTOPOro ras MpoAO/KaeT nofasaThbCsl MOC/ie 3aTyxaHus Ayr. STo Mo3BosisieT
3alUMTUTb CBApUBAEMYIO [ETasb W 3MIEKTPOZ MPOTUB OKMUC/IEHMUS.

PekoMmeHayeMble KOM6MHaLMK / 3aTOuKa 3/iIeKTpoaa

@ dnekTtpoaa (MM) =
\ : Tok @ NpoBonokn g Conna Pacxop rasa
t mm (A) (npucagoyHoro (MmM) (AproH n/MuH)
MeTanna)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

[nsa ontuManbHoOro d)YHKLIMOHVIpOBaHVIFl SNEKTPOA ACJDKEH 6bITb 3aTOYeEH cneayoowmm o6pa30M .

d L=2,5xd
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HEMCNPABHOCTH, UX NPUYNHDbI U YCTPAHEHMUE

HEMUCNMPABHOCTUA ‘ UX MNPUYUHDLI ‘ YCTPAHEHME
OuUNCTUTE KOHTaKTHYIO TPYOKY MM MOMEHsIiTE ee U
Hannasbl MeTanna 3abmsatoT oTBEpPCTUE
CMaXbTe COCTAaBOM MPOTUB NPUUMAHUS
HeperynspHas - MNpoBepuTb CMy OKaTUs ponvkaMu NPOBOKN NN UX
noaava CBapOHHOVI 3aMeHUTb
NPOBOJIOKK. MpoBosioka NPoOKPYYMBAETCS B poSvKax - InamMeTp NPOBOJIKM He NOAXOAUT K POSIUKY.
- TpybKka-nNpoBOAHMK NPOBOJIOKN B rOpesike He
NnoaxXoaunT.
- TopMO3HOE YCTPOUCTBO 6O6UHBI UK
Asuratens P ycrp OcnabbTe TOPMO3 1 PONUKK
pa3MaTbiBaHUS HE po/ivKa CNNLLKOM Tyroe
pabotaet Mpobnema an.nutaHus MpoBepbTe, YTO KHOMKa nycka B nonoxeHun BKJ1

MWUI/MAI

Mnoxas nogava
NPOBOJIOKU.

HuTteHanpasnsiowwas Tpybka 3arpsisHeHa uu
noBpexaeHa

QuuncTnTe UK 3aMeHuTe ee

Ponvk He 1OCTaTOYHO 3aTAHYT

MoaTsHuTe ponuk

TOpPMO3HOE YCTPOUCTBO 606MHbI CIIULLKOM TYro
3aTsHYTO

PazoxmuTe TopMo3

OTCYTCTBYET CBapOYHbIit
TOK

AnnapaT HEMNnpaBWJIbHO MOAKJTIOYEH K CETU

MpoBepbTe NOAK/IOHEHNE K PO3ETKE U ee AeUCTBUTENBHO Nn
OHa ofHodazHas C Hynem.

HenpaBunbHOe NoAKMtoYeHe Macchl

MpoBepbTe Kabesb Macchl (NMOACOEAMHEHME U 3AXKNM)

CWIOBOM KOHTAKTOp He paboTaer

MpoBepbTe KHOMKY FOpesiku

MpoBooKa 3acTpesaeT
rocse npoxoaa Yepes
pOSMK

HuTeHanpasnstoLas Tpybka pacriolleHa

MpoBepbTe HUTEHAMPAB/AIOLLYIO0 TPYBKY W KOPMYC ropesiku

IMpOBO/IOKa 3aCTPEBAET B ropesike

OuuncTnTe nnn 3aMeHuTe ee

HeT kanunnsipHoi Tpy6Kku.

MpoBepbTe HanMuMe KanuIsPHON TpybKy

CKOPOCTb NMPOBOJIKM C/ILLIKOM BbICOKaS.

OTKOppETHPYIiTE NoAayy rasa.

MOpUCTbLIV CBAPOYHbIV
OB

HepocraTtouHas nogaya rasa

OTKOppEeTUpYITE Noaady rasa.

3ayncTUTE OCHOBHOWM MeTas.

B 6annoHe 3akoH4MCS ras

3ameHuTe 6annoH

HeyposneTBopuTesibHOE Ka4yecTBo rasa

CMeHuTe ras.

LIMpKynsiums BO3Ayxa Ui BO3AEWCTBME BETPa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSAKM, 3aLLATUTE CBAPOUHYIO 30HY

Conno rasa C/IMWKOM 3arpsi3HEHHO.

Oumnctute Conno UNu 3aMeHUTe ero

[poBosioka nnoxoro kavecrsa

Mcnonb3yiiTe noaxoasiuyto ans cesapku MUM/MAT npoBosiokKy.

CapuBaeMasi MOBEPXHOCTb B MNJIOXOM
COCTOSIHUM (pP>XaBYMHA U T.M.)

3aunCTUTL CBapvBaeMyto AeTarb nepes CBapKom.

O6wme cBegeHus

Annapat He BblaaeT
CBapOYHbIl TOK,

npu 3TOM roput
NlaMroyKa nHaukarTopa
TEepMo3aLUnThI.

CpaboTana Tennosas 3awmTa annapara.

XKaute oxnaxaeHns B TedeHve NpubnmsnTenbHO 2 MUHYT.
JlaMnoyka BbIKTUYUTCS.

Yactuubl UCKPEeHUAa
CNULLKOA 3HAYUTENbHbI.

HanpsbkeHue fyrv CMWKOM HU3KOe Uin
C/TULLIKOM BbICOKOE.

MpoBEpUTbL HACTPOWKM CBApKU.

HenpasunbHOe 3aKpenseHne Macchbl

MpOBEPUTL M YCTAHOBUTb 3aXKMM MaCChl Kak MOXHO BivKe K
30He CBapku

3almMTHOro rasa HeaoCcTaTo4yHo

OTperynupyiTe pacxoa rasa

HeT ra3a Ha BbIxofe 13
FOpPENKH.

Mnoxoe noakntoyeHve rasa

MpoBepbTe NpaBUIbLHO M NMOAKIIOYEHO COEAMHEHNE ra3a
psgoMm ¢ asuratenem. MNpoBepuTb 3neKTpokanaH

[Ovcnnei roput, HO
annapar He BblAAeT TOK.

Kabenb 3axxu1Ma Maccol nnu aepxarens
JNIEKTPOAA HE COEAMHEHDI C annapaToM.

MpoBepbTe NOAKMOHEHNE CBAPOUHbIX Kabesnei.

AnnapaT BK/IOYEH. Bbl
ollylaeTe nokasblBaHve
Npy NPUKOCHOBEHUM K
Kopmnycy.

AnnapaT He 3a3eMsieH.

MpoBepbTe po3eTKy M 3a3eM/eHne Ballero anmnapara.

AnnapaT BapuT C TPyAOM

Owwnbka NonsipHoOCTH

CBepbTe MOMSPHOCTb C peKOMeHAaLMSIMU Ha KOpobke C
aneKkTpoAamMu

Mpu BKKOYEHUN
Ha aucnnen
BbICBEYMBAETCS .

HanpspkeHve nutanust He cobntoaeHo (230B
ofHocazHoe +15%)

MpoBepbTe 3NEKTPUYECKYIO NMPOBOAKY UMM FeHEPaTOPHYO
yCTaHOBKY

Annapat BK/K0UAETCs, HO
3KpaH OCTAETCs MyCTbIM

HanpsixeHnne B cett nutoo MeHee 85B nubo
6onee 265B

MpOBEPUTL HaMpsHKEHWE B CETU
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HecrabunbHas gyra

MpuunHa aedekTa - BonbhapMoBbIi 3N1EKTPOA

Vicnonb3yiiTe BonbhpaMoBbIi 3NEKTPOA NOAXOASLIErO pa3Mepa

Vicnonb3yiiTe BonbgpaMoBbiii 311eKTpos,
MOATOTOB/EHHbIN HAZEXALLMM 06pa3oM

; Cnuwwkom 60nbLUON pacxos rasa YMeHbLUWNTb pacxof rasa

F LBonbhpamoBblit 30Ha cBapku P3awuTTh 30HY CBApKM OT CKBO3HSIKOB
SNIEKTPOA OKUCIIAETCA U Mpobnema nogauv rasa win ras 6ein OTKOYEH | [poBEpUTL M 3aTsHYTb BCE ra3oBble coeanHeHus. MoaoxaaTb
TYCKHEET B KOHLIE CBAPKMN | CAINLLIKOM paHO Korza 31eKTpo/ OCTbIHET U MOC/E 3TOrO BbIK/IIOYNTD ras.
DneKTpoa nnaBnTcs Owwnbka nNonspHoCTH MpoBepuTb, YTO 3aXKMM MaccChl MOACOEANHEH K +

FTAPAHTUA

FapaHTWs1 pacrnpoCcTpaHseTcs Ha Noboi 3aBoACKOV AedeKT nnm 6pak B TeueHue 2X NET C AaTbl MOKYMKW m3aenus (3anyactv u

pabouas cuna).

lapaHTMs He pacnpoCTpaHsAEeTCs Ha:

o Jltiobble MOSIOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOWA.

» HopManbHbIVi U3HOC fAeTanei (Hanpumep : kabenwu, 3aXkvmbl U T.4.).
o Criyyan HenpasuSIbHOrO MCronb30BaHus (owmnbka nuTaHus, nageHne, pasbopka).

o Cnyyau BbIX0OZa M3 CTPOS MU3-3a OKPYXKaloLLEN cpeapl (3arpsisHeHVe BO34yxa, KOPPO3us, Mbifb).

Mpw BbIXOAE M3 CTPOSI, ObpaTUTECh B MYHKT MOKYMKW annapata C NpeabsBAeHNEM CneayoWwmx JOKYMEHTOB:
- [IOKYMEHT, MOATBEPXKAAIOLMI MOKYNKY (C AaTOM): KacCOBbIN YeK, MHBOVAC....

- ONMMcaHue NoJIOMKH.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ |[£ Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
den. Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld 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 luchtstroom 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 lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die 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).

@ @ @6

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

3 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 een oplossing zijn als er
onvoldoende ventilatie is. Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen

:'Q voldoet.

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.
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BRAND EN EXPLOSIE RISICO

\ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 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 de 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
- o

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt 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 massaklem 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

laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,

ﬁ Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd door een openbare
vanwege storingen of radiofrequente straling.

Deze apparatuur is conform aan de norm CEI 61000-3-11 en kan aangesloten worden aan openbare lage spanningsnetwerken,
onder voorwaarde dat de impedantie van het openbare lagespanningsnetwerk op het aankoppelingspunt lager is dan Zmax =
D&& 0.186 Ohms. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om zich er van te verzekeren,
indien nodig in overleg met de beheerder van het stroomnetwerk, dat de impedantie van het netwerk conform is aan de

beperkingen van de impedantie.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES
\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lasstroom wekt een
:?W elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
>
R

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Veiligheidsmaatregelen
moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. 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 :

« 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;

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

o 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;

 niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.
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Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De 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;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industriéle 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 kunnen 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 gestipuleerd 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 omhulsel 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.

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. Aarding : 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

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

e 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.



68

Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing

MULTIPEARL AUTO

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 opperviak wanneer ze niet gebruikt worden !

ONDERHOUD / ADVIES

e Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt
- aangeraden.
@b

e 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.

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

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

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET PRODUKT

BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig deze handleiding door. De MULTI-
PEARL AUTO apparaten zijn multi-proces lasapparaten voor MMA, TIG, en MIG/MAG gevuld draad. Ze beschikken over de synergie
voor het MIG/MAG lassen. Ze worden aanbevolen voor het lassen van staal, RVS en aluminium. De instelling is eenvoudig en snel
dankzij de integrale «synergetische» modus.

Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de optimale productinstellingen te verkrijgen.

ELEKTRISCHE VOEDING

Dit materiaal wordt geleverd met een 16A elektrische aansluiting type CEE7/7 en moet worden aangesloten op een 230V (50 - 60
Hz) enkelfase elektrische installatie, met drie kabels met geaarde stekker.

Het werkelijke stroomverbruik (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening
en zijn beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In
sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

Gebruik geen verlengsnoer met een doorsnede van minder dan 2,5 mm?2,

OMSCHRIJVING VAN APPARAAT (FIG I)

1- Toetsenbord voor het inbrengen van de lasinstellingen 6 - Spoelhouder 200/300mm

(handmatig of synergetisch). 7 - Uitgang voedingskabel (2,10 m)

2 - Aansluiting positieve polariteit 8 - Adapter voor snelkoppeling gasaansluiting.
3 - Aansluiting negatieve polariteit 9 - Schakelaar aan/uit

4 - Polariteit-inversie kabel
5 - Aansluiting voor standaard Europese toorts.

BESCHRIJVING VAN DE HMI ( FIG - III)

1 |Instellen van de laspositie Bovenste knop
2 | Instellen van de lasmodus 5 | Onderste knop
3 | Aanpassen van het fakkelbeheer

»

BEGINNEN

De aan/uit schakelaar bevindt zich aan de achterkant van het apparaat, draai op «I» voor het inschakelen van het lasapparaat.
Tijdens het lassen mag deze schakelaar nooit op «O» gedraaid worden.
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MIG HANDMATIG - FIG III

I[-: { [; MANUAL
ﬁ i
Houd knop 2 ingedrukt en draai de
. bovenste draaiknop tot MIG Manual ver- +
* Keuze handmatige MIG modus schijnt. Voor bevestigen handmatige MIG (‘\
modus, laat knop 2 los. O
|1'| I E MANUAL

¢ Instelling van de draadsnelheid

Draai aan de bovenste knop voor het
instellen van de draadsnelheid

%l

2 23..

e Instelling van de boogspanning

Draai aan de onderste knop voor het
instellen van de boogspanning

®)

Ay

|'|'| I G MANUAL H

l===a
Ul===vy

iU (SOv

¢ Het instellen van het beheer van de
toorts met SPOT en DELAY modi

e Houd knop 3 ingedrukt om naar de
normale modus te gaan.

e Houd knop 3 ingedrukt en draai aan de
bovenste draaiknop om de SPOT-modus
te bereiken en te configureren. Instelling
van 0,5 tot 5 s.

Draai aan de onderste knop om de
DELAY modus in te stellen. Instelling van
0 tot 5s.

Q- @

Bspor 05,

Boetay 05

MIG SYNERGIE - FIG III

¢ Selectie Synergetische MIG/MAG modus

Houd knop 2 ingedrukt en draai de
bovenste knop tot MIG Synergic.

Q- =

I m I E SYNERGIC

N SCUSH
Houd knop 2 ingedrukt en draai de onderste | il e
draaiknop, voor het menu materiaalkeuze.
* Keuze van het draad type Selecteer het gewenste materiaal met de +
bovenste draaiknop. @
Houd knop 2 ingedrukt en gebruik de @05,

¢ Keuze van de draad diameter

onderste draaiknop voor het menu keuze
draaddiameter. Kies de gewenste diameter
met de bovenste knop. Laat knop 2 los om
uw keuzes te bevestigen.

O »
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o Keuze dikte werkstuk

Draai aan de bovenste knop voor het instel-
len van de dikte van het werkstuk.

e Instelling van de booglengte

Draai aan de onderste knop voor het
instellen van de booglengte.

Die kan verlengd (0 -> 9) of verkort (0 ->
-9) worden, voor een diepere of minder
diepe penetratie van het materiaal. Als u
voor de eerste keer last, raden wij u aan
om de lengte op 0 in te stellen.

FI I E SYNERGIC

SCUSI

o0, v
| []===a

---y

¢ Keuze van de laspositie

Houd knop 1 ingedrukt en draai aan één
van de twee draaiknoppen om uw lasappa-
raat in te stellen.

Q-

e Het instellen van het beheer van de
toorts met SPOT en DELAY modi

¢ Houd knop 3 ingedrukt voor normale
modus.

o Blijf knop 3 ingedrukt houden en draai
de bovenste knop om de SPOT-modus te
bereiken en te configureren. Instelling van
0,5tot5s.

Draai aan de onderste knop om de DELAY
modus in te stellen. Instelling van 0 tot 5 s.

Q- ©

Bspor 05 Boeay 055

SECUNDAIR MENU

Pre-Gas

Houd de toetsen 1 en 2 ingedrukt en gebruik de
bovenste knop om «PEG» te selecteren. Gebruik
de onderste knop om de cursor naar de instelling
te verplaatsen. Gebruik nhogmaals de bovenste
knop om het Pre-gas in te stellen van 0 ms tot
1000 ms (in stappen van 100 ms)

De standaardinstelling is 0 ms.

N+ ®»

PEG
0 (oo

Creep Speed

Houd de toetsen 1 en 2 ingedrukt en gebruik de
bovenste knop om «CSP» te selecteren. Gebruik
de onderste knop om de cursor op de instelling te
plaatsen. Gebruik nogmaals de bovenste knop om
de Creep Speed in te stellen van 50% tot 100%
(in stappen van 10%). Als het setpoint 4m/min is
en de CSP is ingesteld op 50%, dan zal de Creep

Speed 2m/min zijn. De standaardinstelling is 50%.

K+ »

Burn back

Houd de toetsen 1 en 2 ingedrukt en gebruik de
bovenste knop om «BUB» te selecteren. Gebruik
de onderste knop om de cursor naar de instelling
te verplaatsen. Gebruik nhogmaals de bovenste
knop om de Burn Back in te stellen van 0 ms tot
20 ms (in stappen van 1 ms).De standaardinstel-
ling is 10 ms.

+

Post - Gas

Houd de toetsen 1 en 2 ingedrukt en gebruik de
bovenste knop om «POG» te selecteren. Gebruik
de onderste knop om de cursor naar de instelling
te verplaatsen. Gebruik nogmaals de bovenste
knop om het Post Gas in te stellen van 0 ms tot 1
000 ms (in stappen van 100 ms).

De standaardinstelling is 300 ms.

K+ m»

PGG
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Houd de toetsen 1 en 2 ingedrukt en gebruik de
bovenste knop om «SLF» te selecteren. Gebruik
de onderste knop om de cursor naar de instelling
te verplaatsen. Gebruik nogmaals de bovenste
knop om de self in te stellen van 10 tot 90 (in 10
stappen). De standaardinstelling is 50.

Self

KNl+ m»

A Opgelet! De reset wordt geactiveerd door RST
de waarde op ON te zetten. Er wordt een aftel- i
ling van 3s gestart. Zodra deze 0 heeft bereikt,
vindt de reset plaats en wordt het product
opnieuw opgestart. Op de interface en het
secundaire menu zijn de standaardinstellingen/
waarden weer van toepassing.

OFF

Reset

KNl + m»

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN STAAL/ RVS (MAG MODUS)

Dit toestel is geschikt voor het lassen van staaldraad van 0,6/0,8/1.0, of rvs draad van 0,8/1.0.

Deze lasapparaten zijn standaard uitgerust voor @ 0,8 staal of RVS lasdraad. De contact buis en de mantel van de toorts zijn voor dit
gebruik bestemd. Gebruik voor het lassen met een draad diameter van 0,6 een toorts die niet langer is dan 3 m. De contact buis moet
verwisseld worden (fig II A). De aanvoerrol van de haspel is 0,8/1,0 omkeerbaar. Plaats in dit geval de roller zo, dat u 0,8 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. Gebruik voor RVS een CO2 mengsel van 2%. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier.
De gastoevoer voor staal is tussen 8 en 12 L/m, afhankelijk van de werkomgeving. Voor de polariteit, zie pagina 3.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODUS)

Dit toestel is ook geschikt voor het lassen met aluminium draad van 0,8 tot 1.

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw
gasleverancier. De gastoevoer voor aluminium ligt tussen 15 en 25 L/min afhankelijk van omgeving en ervaring van de lasser.

De verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium zijn :

- Rollen : gebruik speciale rollen voor het lassen van aluminium.

- De druk van de aanvoerrollen van de haspel op de draad : zet er minimale druk op, zodat de draad niet geplet wordt.

- Capillaire buis: Verwijder de capillaire buis voor het lassen van aluminium.

- Toorts: gebruik een speciale aluminium-toorts. De speciale aluminium toorts heeft een teflon mantel om de wrijving te verminderen.
NIET de mantel bij de aansluiting afknippen!! deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden. (fig. IIB)
- Contact buis: gebruik een contact buis SPECIAAL aluminium, aangepast aan de diameter van de draad. Voor de polariteit, zie pagina 3.

LASSEN MET « NO GAS » DRAAD

Voor de instellingen bij dit gebruik, zie de aanwijzingen op pagina 4.
Lassen met gevuld draad en een standaard buis kan oververhitting en beschadiging van de toorts veroorzaken. Gebruik bij voorkeur
een speciale « No Gas » buis (art. code 072329) of verwijder de originele buis (Fig. III D). Voor de polariteit, zie pagina 3.

PROCEDURE VOOR HET MONTEREN VAN SPOELEN EN TOORTSEN (FIG IV)

» Haal het mondstuk (fig E) en de contact buis (fig D) van de toorts af. Open het klepje van het apparaat.

* Plaats de spoel op zijn houder (Fig A):

Houd rekening met de aandrijfpen van de spoelhouder. Om een 200 mm spoel te monteren, draai de spoelhouder maximaal aan.

e Stel de de rem (2) van de spoel af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. Over het algemeen : niet te
strak aandraaien ! Schroef daarna de spoelhouder (3) aan.

* Plaats de geschikte aanvoerrollen. De bijgeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef (0,8 en 1,0). De indicatie die leesbaar
is op de aanvoerrol is degene die wordt gebruikt. Voor 0,8 draad, gebruik de 0,8 groef. Gebruik de geschikte aanvoerrollen voor het
lassen van aluminium of gevulde draad. (Fig B)

Om de druk van de draadrollen aan te passen, gaat u als volgt te werk (Fig C):

¢ Draai de schroef (4) maximaal los en duw hem naar beneden, steek de draad in en sluit de haspel losjes.

e Druk op de trekker van de toorts om de motor op te starten

¢ Draai de schroef aan terwijl u op de trekker blijft drukken. Stop met 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 de bij de draad passende contact buis (fig. D), en daarna de
geschikte gasbuis (fig. E).
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GASAANSLUITING
Dit apparaat is uitgerust met een snelle aansluiting. Gebruik de met het apparaat meegeleverde adapter.
Registratie / . . . .
Segmenten FE FE ALG 5 SS FC CuSi 3 CuSi 8 CuAL ALSi5 ALSi 12
Process MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG
G Ar+CO?2 COz2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v v
| | | | N | | | | |
Mogelijke ¢ | 9070810608 08.10108-10 09-12 08 |08-10 08 1.0 | 1.0
Laspositie alle alle alle alle alle flat flat flat alle alle
GEADVISEERDE COMBINATIES
* (mm) Stroom (A) @ Draad (mm) Nozzle (mm) Gastoevoer (L/min)
mm
o 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

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN !

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen

werking is !

grijpen en die ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !
¢ Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan.
e Let goed op dat de behuizing en de deksels van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in

¢ Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.

MMA
annA
A
Houd knop 2 ingedrukt en draai d -
. oud knop 2 ingedrukt en draai de
Keuze van de MMA modus bovenste knop tot MMA verschijnt. +
©
nrA
e Intensiteit instelling D oSk bovens_te kn(_)p voor het @ ; Im |EDA
instellen van de las-intensiteit. !
MnA
Draai aan de onderste knop voor het P~
e Instelling Arc Force instellen van de Arc Force. O :
Instelling van 0 tot 100% NIl 25
nnA

e Instelling Hot Start

Houd knop 3 ingedrukt en draai de
bovenste knop om de Hot Start in te
stellen.

Instelling van 0 tot 100%

Q- @




MULTIPEARL AUTO @

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

¢ In MMA dient de polariteitskabel losgekoppeld te worden, om de elektrode-houder kabel en de massa-klem in de aansluitingen te
bevestigen. Respecteer de polariteit aangegeven op de elektrode verpakking.

* \olg de standaardregels van het lassen.

o Uw apparaat is uitgerust met 3 speciale Inverter functies :

- Le Hot Start geeft een verhoogde startstroom aan het begin van het lassen.

- De Arc Force geeft een hoge stroomintensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad komt.

- De Anti-Sticking functie vergemakkelijkt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt, zonder uitgloeien.

Aanbevelingen : Een zwakke Hot Start voor dun plaatwerk, een hoge Hot Start voor moeilijker te lassen metalen (vervuilde of

verroeste stukken).

TIG PRO (EURO TOORTS)

|'|'“EMANUAL
[ ]
¢ Keuze van de TIG PRO modus Houd knop 2 ingedrukt en draai de % D---A
(Euro toorts) bovenste knop tot TIG Pro verschijnt. * I U---y
©
I 23.
TIG
Pro
e Intensiteit instelling Gebruik de bovenste draaiknop @ ; E 'EDA
TiG
Pro
» Downslope instellin Gebruik de onderste kno| m i
pe insteling P O : >\\ 25,
Houd knop 3 ingedrukt en gebruik de @
e Post gas instelling bovenste draaiknop om de Post Gas in te +
stellen. (‘\
O 1oRs SO
TIG EASY (TOORTS MET VENTIEL)
iTiG
[ ] EASY
e TIG EASY modus kiezen (Toorts met Houd knop 2 ingedrukt en draai de
ventiel) bovenste knop tot TIG EASY. +
©
TIG
ERSY
o Intensiteit instelling Gebruik de bovenste draaiknop @ | Iﬂ IEDA
Nl
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TIG LIFT LASSEN

Bij TIG DC lassen moet altijd een beschermgas worden gebruikt (Argon). Het is mogelijk om ofwel een EURO-toorts aan te sluiten,
en zo te beschikken over de functies downslope en post-gas, of een toorts met een ventiel aan te sluiten, waarmee u de gastoevoer
alleen handmatig kunt regelen. Volg voor het TIG lassen de volgende stappen :

TIG Lift Pro lassen, met een toorts met
Euro-aansluiting

TIG Lift EASY, met een toorts met ventiel

e Zie pagina 4 voor de aansluitingen.
e Sluit de gasleiding van de toorts aan op de drukregelaar van de gasfles.
o Stel eerst de gastoevoer in met de drukregelaar van de gasfles, open
e Zie pagina 4 voor de aansluitingen. daarna het reduceerventiel van de toorts.
e Sluit de gasleiding aan aan de achterzijde van het | ¢ Starten:

apparaat en aan de drukregelaar van de gasfles.
* Regel de gastoevoer met de drukregelaar van de Raak de met elektrode het

gasfles.

e Om op te starten, raak het werkstuk aan, en druk te lassen werkstuk aan
vervolgens op de trekker van de toorts. » Aan het einde van het lassen :

* Bij het loslaten van de trekker worden de functies
downslope en post-gas geactiveerd. Deze kunt u Trek de elektrode terug, op
via het lasapparaat instellen. 2 tot 5 mm afstand van het

4 te lassen werkstuk

Sluit het gas pas af wanneer de Wolfram elektrode voldoende afgekoeld is.

Instelbare duur Downslope (enkel bij Euro-toortsen)

Dit correspondeert aan de tijdsduur die nodig is voor het progressief afbouwen van de lasstroom, tot aan het uitdoven
van de lasboog aan het eind van het lasproces. Deze functie maakt mogelijk om scheuren en kratervormig aan het einde
van het lasproces te voorkomen.

Standaard is deze functie ingesteld op 0 sec.

Instelbare duur Post-gas (enkel bij Euro-toortsen)

Deze instelling regelt de tijdsduur waarin het gas blijft stromen, na het uitdoven van de boog. Dit beschermt het wer-
kstuk en de elektrode tegen oxidatie.

Geadviseerde combinaties / elektrode slijpen

@ Elektrode (mm) = .
\ : Stroom @ Buis Gastoevoer
@ Draad (lastoevoeg- " .
t mm (A) materiaal) (mm) (Argon L/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Voor een optimaal gebruik, moet de elektrode als volgt geslepen zijn :

d L=2,5xd
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AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

MIG/MAG

SYMPTOMEN

De draadaanvoer is niet
constant.

MOGELIJKE OORZAKEN

Spatten verstoppen de opening.

OPLOSSINGEN
Vervang de contact buis of maak deze schoon, daarna
anti-hecht middel erop doen.

De draad glijdt niet mee met de rollers.

" - Controleer de druk op de rollers of vervang ze.

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

De motor van het
draadaanvoersysteem
werkt niet.

De rem van de spoel of van de rollers zit
te strak.

Draai de rem en de rollers losser.

Probleem met de stroomvoorziening

Controleer of de AAN/UIT schakelaar op "AAN" staat.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vies of
beschadigd.

Reinigen of vervangen.

Drukrol zit te los.

Draai de rol strakker.

De rem van de draadspoel zit te strak.

Draai de rem los.

Geen lasstroom

Stopcontact en stekker niet correct
aangesloten.

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

Slechte aarding.

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

Voedingsschakelaar buiten gebruik.

Controleer de trekker van de toorts.

De draad stopt na de
rollers.

De mantel die de draad leidt is verplet-
terd.

Controleer de mantel en de toorts.

Blokkering van de draad in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te
hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

Corrigeer de gastoevoer.

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

De kwaliteit van het gas is niet voldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invloed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied afschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

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

Het te lassen oppervlak is van slechte
kwaliteit (roest, etc ...)

Het werkstuk schoonmaken voor het lassen.

Zeer grote
vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

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

Beschermgas is onvoldoende.

Gastoevoer aanpassen.

Geen gas aan de
uitgang van de toorts.

Slechte gasaansluiting.

Kijk of de gasaansluiting aan de kant van de motor correct
aangesloten is. Controleer de elektroklep.

Algemeen

Lasapparaat levert
geen stroom en het
thermische defect
lampje brandt .

De thermische beveiliging van het
apparaat is in werking.

Wacht ongeveer 2 min tot het lasapparaat afgekoeld is.
Lampje gaat uit.

Display staat aan maar
het lasapparaat levert
geen stroom.

De kabel van de aardingsklem of
elektrodehouder is niet goed aangesloten
aan het apparaat.

Controleer de aansluitingen.

Het apparaat wordt
gevoed, een tinteling
is voelbaar als u het
plaatwerk aanraakt.

De aarde-aansluiting is defect.

Controleer het stopcontact en de aarding van uw installatie.

Het toestel last niet
goed.

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer de polariteit aangegeven op de verpakking van
de elektroden.

Tijdens het opstarten
toont het display

De netspanning is niet gerespecteerd
(230V enkel fase +/- 15%)

Controleer de elektrische installatie of de generator

Het apparaat start op,
maar het scherm geeft
niets aan.

De netspanning is < 85V of > 265V

Controleer de netspanning
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Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing
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Defect veroorzaakt door de wolfram|Gebruik een Wolfraam elektrode met de juiste afmeting
Instabiele lasboog elektrode Gebruik een correct geprepareerde wolfraam elektrode
Te hoge gastoevoer Reduceer de gastoevoer
o De wolfraam elektrode |Laszones Bescherm het lasgebied tegen tocht.
= oxideert en bezoedelt Probleem met fte vr foluitin Controleer en draai alle gasaansluitingen goed aan. Wacht
aan het einde van het gas of te Vroege alsiuling 1ot de elektrode is afgekoeld voor het afsluiten van de
lasproces van de gastoevoer astoevoer.
p g
Elektrode smelt Verkeerde polariteitsaansluiting gggltr((ilger of de massakabel aangesloten is aan de positieve
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.).

« 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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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI
ﬁ Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
= Ogni modifica 0 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 considerata a carico del
fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i 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.

1l dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas inflammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de I'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza polsini, isolamento, asciutto, ignifugo e in buone condizioni, che
coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (cariabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al limite autorizzati (fare lo
stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

@O & 6

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di refrigerazione deve essere accesa prima dell’uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

.' I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un supporto o carrello.

La saldatura & proibita se in vicinanza a grasso o vernici.

77



78

Traduzione delle istruzioni originali

MULTIPEARL AUTO

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.
U 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 container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di 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
- e

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‘incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all‘interno e all’'esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di corrente (torce, morsetti, cavi,
elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi a
seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente
dell’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita

ﬁ Questo materiale di Classe A non ¢ fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

A condizione che I'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto di aggancio comune sia inferiore

a Zmax = 0.186 Ohms, questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-11 e puo essere collegato alla rete pubblica di
DD A alimentazione bassa tensione. E’ quindi responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore del dispositivo assicurarsi, consultando

I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni d'impedenza.

Questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-12.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q.
\ La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La

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. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dai
circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il pitl lontano possibile dal circuito di saldatura;

e non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

e non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

« collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pili vicino possibile alla zona da saldare;

 non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

» non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.
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I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.

RACCOMANDAZIONI PER LA VALUTAZIONE DELL'AREA E DELL'IMPIANTO DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura allarco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, & responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura all’arco di risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura allarco, '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, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'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) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle 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 stendersi oltre i limiti delle installazioni

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i casi di interferenze.
Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato all’articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ 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 all'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 il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un
condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del
blindaggio su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il
condotto e l'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: ¢ opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia sommesso alla manutenzione
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il materiale di saldatura all'arco & in funzione. E opportuno che il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco 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 piti corti possibili, piazzati I'uno dopo Ialtro 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 vegliare alla 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 blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di
perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

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 di saldatura sopra a persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.
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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.

e 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.
« 1| dispositivo & di grado di protezione IP21, cio significa :

- protezione contro |'accesso alle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- 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.

1l 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 annuale.
J o Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le

-’D‘ 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.

« 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 I'uscita d'aria.

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare
motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

DESCRIZIONE

Questo manuale contiene le istruzioni di sicurezza e d'uso. Leggerle attentamente prima di usare il dispositivo per la prima volta e
conservarle in un posto sicuro per consultazioni future.

MULTIPEARL AUTO sono saldatrici multiprocesso (MMA, TIG & MIG/MAG) con tecnologia Synergy per MIG/MAG. Sono adatte per la
saldatura di acciaio, acciaio inossidabile e alluminio. Facili e veloci da installare grazie alla modalita sinergica.

Si raccomanda di utilizzare i cavi di saldatura forniti con 'unita per ottenere le impostazioni ottimali del prodotto.

RETE ELETTRICA

Questi dispositivi sono forniti con una presa a 16 A di tipo EN 60309-1 e devono essere collegati ad un impianto elettrico monofase
230V (50-60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le
protezioni (fusibili /o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario
cambiare la presa per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

Non utilizzare una prolunga di sezione inferiore a 2,5 mmz2.

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (FIG I)

1 - Pannello di controllo 6 - Adattatore bobina 200/300mm
2 - Connettore di raccordo positivo 7 - Cavo di alimentazione (2.10 m)
3 - Connettore di raccordo negativo 8 - Connettore gas a rilascio rapido.
4 - Cavo di inversione polarita 9 - Tasto ON/OFF

5 - Connettore torcie EURO
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DESCRIZIONE IHM ( FIG - III)

1 |Regolazione della posizione di saldatura 4 | Manopola superiore
2 | Impostazione del modo di saldatura 5 |Manopola inferiore
3 | Regolazione della gestione del flare
ACCENSIONE

L'interuttore ON/OFF & posizionato sul retro della macchina. Mettere l'interuttore sulla posizione «I» per avviare il generatore.
Linteruttore non deve stare su off («O») mentre saldate.

MANUALE MIG - FIG III

¢ Selezionare modalita MIG Manual

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso

tempo girare il pomello superiore fino a
quando sul display verra mostrato MIG
Manual. Rilasciare il tasto 2 per confer-
mare questa selezione

B fen

¢ Regolazione velocita filo

Girare il pomello superiore per regolare la

Q} Q>+ »

===/

I'I'I | E MANUAL H

velocita del filo. U---v
I 23
F”EMANUAL
« Regolazione voltaggio d'arco Girare |I_ polmeIIo inferiore per regolare il @ % -
voltaggio d'arco. ==y
U (S0Ov
e Tenere premuto il tasto 3 per selezio-
nare la modalita normale.
¢ Tenere premuto il tasto 3 e allo stesso @
o Impostazione gestione torcia in modalita Eirlggi% r?;rraer?a"nfggﬁltlg ;’gg?r”gfoﬁgt
SPOT e DELAY . +
gurarla. Regolabile tra 0.5 e 5 sec. Allo
stesso modo girare il pomello inferiore per @ PBspor 05 Boear 0S5

configurare la modalita DELAY. Regolabile
tra 0 e 5 sec.

MIG SYNERGIQUE - FIG III

e Selezionare la modalita Synergic MIG

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo girare il pomello superiore fino a
quando sara mostrato "MIG Synergic".

Q>+ »

u ITl I E SYNERGIC

e Selezionare il tipo di filo

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo premere il pomello inferiore per
andare al menu di selezione del tipo
di filo. Selezionare il tipo di filo con il
pomello superiore.

Q>+ »

SCuUst

Arscor’

e Selezionare il diametro del filo

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo premere il pomello inferiore per
andare nel menu di selezione del diame-
tro del filo. Selezionare il diametro con il
pomello superiore. Poi rilasciare il tasto 2
per confermare.

Q}+ »
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Selezionare lo spessore del metallo da

saldare

Girare il pomello superiore per selezionare
lo spessore del metallo da saldare.

®)

I G2 synereic
SCUSH
(@106, [+

¢ Selezione della lunghezza d'arco

girare il pomello inferiore per selezionare
la lunghezza d'arco.

Si allunga (0 -> +9) o si accorcia (0 ->
-9) consentendo di penetrare piu 0 meno
metallo. Se saldate per la prima volta vi
consigliamo di impostare la lunghezza
d'arco su 0.

@)

e Selezione della posizione di saldatura

Tenere premuto il tasto 1 e girare entram-
bi i pomelli per selezionare la posizione di
saldatura.

Q-

e Premere il tasto 3 ripetutamente per
selezionare la modalita Normal.
¢ Premendo ancora il tasto 3, girate |l

e Impostazione gestione torcia in modalita | pomello superiore per passare in modalita

SPOT e DELAY

SPOT. Regolabile tra 0.5 e 5 sec.

Allo stesso modo girare il pomello infe-
riore per configurare la modalita DELAY.
Regolabile tra 0 e 5 sec.

Q- @

Bspor 05

Boeay 0S-

MENU SECONDARIO

Pre-Gas

Tenere premuti i pulsanti 1 e 2 e usare il qua-
drante superiore per selezionare «PEG». Usare
il quadrante inferiore per spostare il cursore
sull'impostazione. Usare di nuovo il quadrante
superiore per impostare il pre-gas da 0 ms a
1000 ms (in incrementi di 100 ms)
L'impostazione predefinita € 0 ms.

K]+ m»

PEG
i

(oo

Creep Speed

Tenere premuti i pulsanti 1 e 2 e usare il
qguadrante superiore per selezionare «CSP».
Usare la rotella inferiore per spostare il cursore
sull'impostazione. Usare di nuovo il quadrante
superiore per regolare la velocita di scorrimento
dal 50% al 100% (in incrementi del 10%). Se il
setpoint & 4m/min e il CSP & impostato al 50%,
allora la Creep Speed sara 2m/min.

N+ »

Burn back

Tenere premuti i pulsanti 1 e 2 e usare il
guadrante superiore per selezionare «BUB».
Usare la rotella inferiore per spostare il cursore
sull'impostazione. Usate di nuovo il quadrante
superiore per regolare il Burn Back da 0 ms a
20 ms (in incrementi di 1 ms). Il
L'impostazione predefinita € 10 ms.

KN+ m»

Post - Gas

Tenere premuti i pulsanti 1 e 2 e usare il qua-
drante superiore per selezionare «POG». Usare
il quadrante inferiore per spostare il cursore
sull'impostazione. Usate di nuovo il quadrante
superiore per impostare il POG da 0 ms a 1000
ms (in incrementi di 100 ms). L'impostazione
predefinita & 300 ms.

PGG




Traduzione delle istruzioni originali

MULTIPEARL AUTO

Tenere premuti i pulsanti 1 e 2 e usare il qua- SLF
drante superiore per selezionare «SLF». Usare
il quadrante inferiore per spostare il cursore
Self sull'impostazione. Usate di nuovo il quadrante
superiore per regolare lo starter da 10 a 90 (in
incrementi di 10). L'impostazione predefinita &
50.

KNl+ m»

A Attenzione! Il reset & attivo impostando il 1 RST
suo valore su ON. Viene eseguito un conto alla
rovescia di 3s. Una volta che ha raggiunto lo

0, il reset ha luogo e il prodotto viene riav-
viato. Sull'interfaccia e sul menu secondario, le
impostazioni/valori di default sono nuovamente
applicate.

OFF

Reset

KNl + m»

SALDATRICE SEMI-AUTOMATICA PER ACCIAIO / ACCIAIO INOSSIDABILE (MAG)

Il dispositivo € adatto per saldare fili d’acciaio da 0.6/0.8/1.0 e fili dacciao inossidabile da 0.8/1.0.

Il dispositivo viene fornito con punta di contatto, guaina e torcia per filo d’acciaio e acciaio inossidabile da 0.8. Per saldare fili da 0.6
usare una torcia non pit lunga di 3m. Per cambiare la punta di contatto (vedere fig II A). Il rullo & ribaltabile 0.8/1.0. Lindicazione
sul lato visibile del rullo € il diametro in uso. Per un filo da 0.8 usare la scanalatura da 0.8.

Per saldare I'acciaio o l'acciaio inox, avrete bisogno di un gas specifico - Argon + CO2 (Ar + CO2). La proporzione di CO2 variera a
seconda dell'applicazione. 1l flusso di gas per I'acciao & compreso tra 8 e 12L / min a seconda dell'ambiente e dell’'esperienza del
sldatore. Per i requisiti specifici, chiedere consiglio al proprio distributore di gas.

Per la polarita vedere pagina 3.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA CON ALLUMINIO (MIG)

Questa saldatrice & adatta per saldare fili di alluminio da 0.8mm e 1.0mm.

Per saldare I'alluminio, & richiesto un gas nobile «Argon puro» (AR). Per la scelta del gas, chiedete ad un distributore di gas per un

consiglio. Il flusso di gas per saldare I'alluminio & compreso 15 e 25L / min a seconda dell'ambiente e dell’esperienza del sldatore.

Impostazione macchina per la saldatura di alluminio:

- Usare rulli specifici per I'alluminio

- Impostare la pressione sui rulli al minimo per evitare di pizzicare il filo.

- Rimuovere il tubo capillare prima di connettere la torcia in alluminio con guaina in teflon.

- Quando saldate I'alluminio usate una torcia specifica per alluminio con guaina in teflon per ridurre la frizione. Non tagliare la guaina
vicino al connettore! E’ utilizzata per guidare il filo dai rulli. (Fig II B)

- Punta di contatto: Usare una punta di conttatto specifica per alluminio corrispondente al diametro del filo.

Per la polarita vedere pagina 3.

SALDATURA «NO GAS»

Per impostare la macchina su «No Gas» vedere le istruzioni a pagina 4.
Il filo animato per saldare con un ugello standard pu0 surriscaldare e danneggiare la torcia. Usare un ugello specifico «No Gas» (rif.
072329) o rimuovere |'ugello originale (Fig III D). Per la polarita vedere pagina 3.

PROCEDURA PER CAMBIO BOBINE E ASSEMBLAGGIO TORCIA (FIG 1IV)

» Rimuovere I'ugello dalla torcia (fig E) e la punta di contatto (fig D).

e Aprire porta laterale della macchina.

¢ Posizionare la bobina sul perno di guida (fig A) del supporto per la bobina. Per una bobina di filo di 200mm serrare la bobina al
massimo.

¢ Regolare il freno bobina (2) per evitare che inerzia della bobina attorcigli il filo quando la saldatrice si ferma. In generale, non
stringere troppo! Poi la vite nel supporto bobina (3).

e Montare il rullo(i) adatto per la vostra applicazione. I rulli forniti hanno una doppia scanalatura (0.8/1.0). Lindicazione sul lato visibile
del rullo & il diametro in uso. Per un filo da 0.8, usare la scanalatura da 0.8. Per I'alluminio o filo animato usare i rulli appropriati (fig B)
Per regolare la tensione del rullo (fig C), procedere come segue: allentare il tenditore al massimo (4), avviare il motore premendo il
grilletto della torcia, serrare il tenditore mentre premete il grilletto. Piegate il filo da dove viene fuori dall’'ugello e tenetelo in posizione
per fermare il suo progresso. La regolazione di pressione & ideale quando la guida del rullo scivola sopra il filo ache quando € bloccato
a fine torcia.

NB: per fili di alluminio impostare la tensionie al minimo per non pizzicare il filo.

 Regolare il filo in modo che sporga di 5¢cm dalla torcia poi inserire la punta di contatto (punta corretta per il filo) (fig D) e 'ugello (fig E).
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CONNESSIONE GAS
Il dispositivo € disegnato con una connessione gas a rilascio rapido. Usare |'adattatore fornito con la macchina.
Tipo di filo FE FE ALG 5 SS FC CuSi 3 CuSi 8 CuAL ALSi5 ALSi 12
Processo MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG
G Ar+CO?2 CO2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! ! !
@ utilizzabile 0'?1' 8'8 0'?1' 8'8 08-10/08-1.0/09-12| 0.8 |0.8-1.0 08 1.0 1.0
Posizione . . .
saldatura Tutto Tutto Tutto Tutto Tutto Piatto Piatto Piatto Tutto Tutto

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 trainafilo sono prowvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di

conseguenza causare ferite!
¢ Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili 0 verso i pezzi da trascinamento!
e Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

¢ Non indossare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

MMA
annA
Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso h
* Selezionare modalita MMA tempo girare il pomello superiore per +
selezionare la modalita MMA. @
nnA

Regolabile tra 0 e 100%

e Regolazione corrente di saldatura G_|rare il pomelio Superiore per sele- @ : Im ([B0a
zionare la corrente di saldatura. N
MMA H
Girare il pomello inferiore per regolare P~
« Regolazione forza d'arco la forza d'arco. O ; 25
N /A
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e Regolazione Hot Start

Tenete premuto il tasto 3 e allo stesso
tempo girate il pomello superiore per
regolare Hot Start.

Regolabile tra 0 e 100%

®
©

=l
=]
pux]
[

SALDATURA CON ELETTRODO

o Il cavo di polarita inversa deve essere scollegato in modalita MMA (saldatura stick) per collegare il porta elettrodo ed il morsetto di
terra. Connettere il porta elettrodo e il morsetto di terra come indicato nel pacco degli elettrodi.

e Rispettare le regole di saldatura basilari

¢ Questo dispositivo ha 3 specifiche funzioni per le macchine inverter :

- Hot Start: Aumenta la corrente per aiutarvi nell’iniziale innesco dell‘arco.
- Arc Force: Un puntuale aumento di corrente per evitare che I'elttrodo rimanga bloccato nel bagno di saldatura.
- Anti-Sticking: Permette una rimozione facile dell’elettrodo dal metallo.

PUNTE :

Inizio a bassa temperatura per lamiere sottili e inizio ad alta temperatura per metalli pit difficili da saldare (metallo arrugginito o ossidato).

TIG PRO (TORCIE EURO)

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso

l'l'l | E MANUAL H

¢ Regolazione corrente di saldatura

Usare il pomello superiore.

(&)

N

* Selezionare la modalita TIG Pro tempo girare il pomello superiore fino %I (= ey
(torce Euro) a quando non sara visualizzato «TIG v/"'\‘ |
Pro». O _
I 23.
TIG
Pro
117 (B0a

¢ Regolazione downslope

Usare il pomello inferiore.

@)

A

TIG
Pro

. i ah

e Regolazione post gas

Tenere premuto il tasto 3 e allo stesso
tempo usare il pomello superiore per
regolare il post gas.

Q- @

| GRS

SO

TIG EASY (TORCE A VALVOLA)

e Entrare in modalita TIG EASY (torce a
valvola)

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo girare il pomello superiore fino
a quando non verra visualizzato "TIG

EASY".

Q=

ATIG
ERSY
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¢ Regolazione corrente di saldatura Usare il pomello superiore. @ ; m lEDA

SALDATRICE TIG LIFT

La saldatura DC TIG richiede I'uso di gas (Argon). Connettendo una torcia con valvola sara permesso regolare manualmente la forni-
tura di gas e connettendo una torcia EURO potrete regolare il downslope e le impostazioni post gas.

Per saldatrici TIG siete pregati di seguire i passi qui sotto:

Saldatrice TIG Lift Pro con una torcia Euro Saldatrice TIG Lift EASY con una torcia a valvola

¢ Vedere connessione a pagona 4.

e Connettere il tubo del gas dalla torcia al regolatore della
bombola di gas.

¢ Regolare il flusso di gas sul regolatore della bombola di gas e
poi aprire la valvola della torcia.

e Vedere connessione a pagona 4. ¢ Accensione :

¢ Connettete il tubo del gas al retro della macchina e al regolatore

della bombola del gas. Toccare il pezzo di metallo
* Regolare il flusso di gas sul regolatore della bombola di gas. per saldare con I'elettrodo.
¢ Per accendere un arco toccare il pezzo di metallo da saldare e

premere il grilletto della torcia. ¢ Alla fine della saldatura :

o Il Downslope e il Post-gas si avviano automaticamente una volta

rilasciato il grilletto. Loro possono essere regolati sul dispositivo. Sollevare I'elettrodo dal

f metallotrai 2 e i 5mm.

Stoppare il gas solamente quando I'elettrodo in tungsteno si &
raffreddato.

Downslope regolabile (solo torcie Euro)
Tempo necessario per passare da corrente di saldatura a corrente minima. Evitare crepe e crateri al termine della sal-
datura. Di default questa caratteristica & impostata a 0 sec.

Post-Gas regolabile (solo torcie Euro)
Questo parametro determina il tempo di rilascio del gas da dopo che I'arco si & stoppato. Protegge il bagno di saldatura
e l'elettrodo contro l'ossidazione metre il metallo si sta raffreddando dopo la saldatura.

Impostazioni raccomandate / Affilatura elettrodo

@ Elettrodo (mm) =
: = Correntet (A) g filo (metallo d'ap- g Ugello (mm) Flusso (Argon L/min)
porto)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Per ottimizzare il processo di saldatura, € raccomandato di affilare I'elettrodo prima della saldatura come descritto nel
diagramma sottostante.

d L=2,5xd
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PARTI DI RICAMBIO

| |  SINTOMI CAUSE POSSIBILI

RIMEDI

MIG/MAG

La velocita del filo di sal-
datura non é costante.

Detriti bloccano I'apertura.

Pulire il gruppo di contatto o cambiarlo e sostituire il prodotto
anti-aderente. Rif.041806

1l filo slitta sui rulli.

- Controllare la pressione dei rulli o sostituirli.
- Diametro del filo non consono al rullo.
- Copertura della guida del filo nella torcia non consona.

II motore di srotolamento
non funziona.

Bobina o freni dei rulli troppo stretti.

Rilasciare il freno dei rulli.

Problema rete elettrica.

Controllare che il tasto di avviamento sia sulla posizione on.

MIG/MAG

Cattivo srotolamento del
filo.

Copertura guida del filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire

Rullo pressatore non é stretto abbastanza

Stringere ancore il rullo

Freno bobina troppo stretto

Rilasciare il freno

Nessuna corrente di
saldatura

Cattiva connessione alla rete elettrica.

Vedere il collegamento della presa e guardare se la presa &
alimentata correttamente con una fase e un neutro.

Cattiva messa a terra.

Controllare il cavo di messa terra (connessione e condizioni
del morsetto).

Contatore di corrente non operativo.

Controllare il grilletto della torcia.

1l filo sfrega dopo i rulli.

Copertura della guida del filo schiacciata.

Controllare la copertura e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia

Pulire o sostituire.

No tubo capillare.

Controllare la presenza del tubo capillare.

Velocita filo ecessiva

Ridurre la velocita del filo

Il cordone di saldatura &
poroso.

1l flusso di gas non ¢ sufficente.

Regolare la portata del flusso.

Pulire il metallo da lavorare.

Bombola del gas vuota.

Sostituirlo.

Qualita del gas non soddisfacente.

Sostituirlo.

Influenza di vento o di un flusso d'aria

Getto d'aria avverso, proteggere l'area di saldatura.

Ugello del gas troppo pieno.

Pulire o sostituire l'ugello del gas.

Cattiva qualita del filo.

Usare filo adatto alle saldatrici MIG-MAG.

Superficie da saldare in cattive condizioni.
(ruggine, etg, ...)

Pulire le parti da lavorare prima di saldare.

Scintille numerose.

Voltaggio d'arco troppo alto o troppo basso.

Vedere impostazioni saldatura.

Cattiva messa a terra.

Controllare e posizionare il cavo di messa a terra per avere
una connessione migliore.

Protezione gas insufficiente.

Regolare il flusso d'aria.

Niente gas al'estremita
della torcia.

Cattiva connessione gas.

Controllare se il manicotto del gas in parte al motore &
connesso correttamente. Controllare il misuratore di flusso e
I'elettrovalvola.

In generale

La macchina non eroga
corrente e l'indicatore di
sovraccarico termico &
illuminato.

La protezione termica della saldatrice si &
accesa.

Aspettare la fine del tempo di raffredamneto, circa 2 minuti.
La spia si spegne.

1l display € acceso ma
il dispositivo non eroga
corrente.

Il cavo del morsetto di terra o del porta
elettrodo non & connesso alla saldatrice.

Controllare le connessioni.

Se, quando l'unita &
accesa e si mette la mano
sul corpo del gruppo

di saldatura, si sente
sensazione di formicolio.

L'unita di saldatura non & connessa a terra
correttamente.

Controllare la presa la messa a terra della vostra rete elettrica.

Il dispositivo salda male

Errore di polarita

Verificare la polarita consigliata sulla scatola dell'elettrodo.

Quando accendete la
saldatrice, il display indica

1l voltaggio di input & fuori dai parametri (230V
+/- 15% se monofase).

Controllare il sistema elettrico o il vostro gruppo generatore.

Le poste se met en route
mais rien ne s'affiche a
I"écran

La tension secteur est < 85V ou > 265V

Controler la tension du secteur

TIG

Arco instabile

Problema proveniente dall'elettrodo di tungsteno

Utilizzare un elettrodo in tungsteno di misura adeguata

Utilizzare un elettrodo di tungsteno adeguatamente preparato

Eccessivo quantitativo di flusso d'aria

Ridurre la quantita del flusso di gas

L'elettrodo di tungsteno
viene ossidato e gira al
termine della saldatura.

Zona di saldaura

Proteggere la zona di saldatura contro flussi d'aria

Problema proveniente dal post-gas o il gas si €
fermato prematuramente.

Controllare e chiudere tutte le connesioni del gas Aspettare
finché I'elettrodo si sia rafreddato prima di fermare il gas.

L'elettrodo si scioglie

Errore di polarita

Controllare che il morsetto di messa a terra sia connesso al +
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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:

e Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).

¢ 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.



MULTIPEARL AUTO @

OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje obstugi.
Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badZ prac konserwacyjnych, ktdre nie zostaty wymienione 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 problemoéw nalezy skonsultowac sie z osobg 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 substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy -20°C 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 stdp).

ZABEZPIECZENIA INDYWIDUALNE I INNE

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych. W celu ochrony siebie i innych nalezy
przestrzegac nastepujacych srodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ sucha odziez ochronng, zakrywajacq cate ciato, bez
mankietow, izolujgcg i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowac odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy, ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

@ @ @6

Nalezy trzymac rece, wtosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtosoéw, ubran.

Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajgcej agregat. W razie wypadku,
producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorace i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajaco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja

Q'
nie wystarcza.
= Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatéw, takich jak otow,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy réwniez odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywaé w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one byé w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wozku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.
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RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
\ Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.
U Uwaga na wystepowanie gorgcego materiatu lub iskier wydostajacych sie przez szczeliny.
Moga by¢ one zrédtem pozaru lub wybuchu.

Osoby, materiaty fatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod ci$nieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdcone w kierunku Zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow 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 zrddto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy utrzymac odpowiednig odlegto$¢ od obwodéw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawaé 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
R e

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrodlem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet $Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrddta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podigczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania, nalezy je odtgczy¢ od sieci i odczekaé 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byly roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamieta¢, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobra¢ odpowiednio
do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac¢ sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we
wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia we wspolnym punkcie sprzezenia jest mniejsza
DDA niz Zmax = 0.186 Ohm, to urzadzenie jest zgodne z IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtaczone do publicznej sieci zasilajacej

niskiego napiecia. Do obowigzkdw osoby instalujacej lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez

konsultacje z operatorem systemu dystrybucyjnego, ze impedancja sieci miesci sie w granicach ograniczen impedancji.

To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.

Q'
\ Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktdcac dziatanie niektorych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla os6b z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla 0sdb 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;

o ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

» nigdy nie owija¢ przewodow spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymaj oba przewody spawalnicze po tej samej stronie ciata; Trzymac oba kable po jednej
stronie ciata;

e podtaczyc zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

» nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;

» nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.
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Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktére

Osoby noszace rozrusznik serca przed uzyciem zrédta spawania powinny skonsultowac sie z lekarzem.
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY INSTALACII I POWIERZCHNI DO SPAWANIA

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania fukowego zgodnie z instrukcja producenta. W przypadku wykrycia
zaktécen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W
niektorych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokdt zrodta pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ kiopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem urzadzenia, uzytkownik musi oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne, ktére mogg pojawic sie w obszarze, w ktorym
zaplanowana jest instalacja. W szczegdlnosci, nalezy rozwazy¢ nastepujgce kwestie:

a. Inne przewody, kable sterownicze, kable telefoniczne i komunikacyjne: powyzej, ponizej i obok zrddta zasilania urzadzenia,

b. Nadajniki i odbiorniki telewizyjne,

¢. Komputery i inny sprzet sterowania,

d. Urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych,

e. Zdrowie 0sob, ktore sg w poblizu zrodfa zasilania pradu, na przyktad osoby, ktdre noszg rozruszniki serca, aparaty stuchowe, itd ...,

f. Sprzet uzywany do kalibracji i pomiaru;

g. Odpornosc¢ na zaktdcenia innych urzadzen pracujgcych w miejscu uzytkowania urzadzenia. Uzytkownik musi upewnic sie, Ze urzadzenia znajdujace
sie w danym pomieszczeniu sg ze sobg kompatybilne. Moze to wymagac¢ podjecia dodatkowych srodkdw ostroznosci,

h. Okres dnia, w ktorym Zrodto pradu spawania ma by¢ zasilane,

Obszar, jaki nalezy uwzgledni¢ wokot Zzrodta pradu spawania, zalezy od struktury budynkoéw i innych czynnosci wykonywanych w miejscu pracy. Obszar
ten moze wykraczac poza granice firm.

Ocena obszaru spawania

Oprdcz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zaktdcen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11:2009. Pomiary na miejscu moga
rowniez pomoc potwierdzi¢ skutecznos$¢ srodkdw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtaczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktdra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rdwniez potaczy¢ ostone ze
zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrddta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byty zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest wiaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposdb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny byc¢ jak najkrotsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podiaczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementdw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na
jej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkdéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie czeSci moze w
niektorych przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktore mogtoby zwiekszy¢ ryzyko
obrazen u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potaczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢
wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie to bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem
odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktore mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia
uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem,
ale w niektérych krajach to pofaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykona¢ potaczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich
kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktocen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie wolno uzywaé kabli ani palnikéw do przemieszczania zrddta pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w pozycji
pionowej.

Nie nalezy umieszczac zrodta zasilania nad osobami lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrodta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne. Zaleca sie usuniecie szpulki
drutu przed podniesieniem lub transportem zrddta pradu spawania.
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INSTALACJA URZADZENIA

o Umiescic¢ zrédto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

» Zapewni¢ wystarczajaca strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac w srodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzacych.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
« Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowa¢ wytgcznie zgodnie z informacjami 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 zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewfasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

Prady bfadzace podczas spawania mogg zniszczy¢ przewody uziemiajace, uszkodziC sprzet i urzadzenia elektryczne oraz
spowodowac nagrzewanie sie elementdw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potgczenia spawalnicze muszg byc¢ solidnie potaczone, nalezy je kontrolowac regularnie!

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemoéw elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrodta spawania, takie jak rama, wozek i systemy podnoszace tak, aby byty
izolowane!

- Nie umieszczac innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie, itp. na zrédle spawalniczym, wdzku lub systemach podnoszacych, chyba
ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odktadac na izolowang powierzchnie!

KONSERWACIJA / PORADY

» Konserwacje powinny przeprowadzac wytacznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
-> » Odcig¢ zasilanie, odtgczajac wtyczke i odczekaé dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie
-{)‘ i sita pradu sg wysokie i niebezpieczne.
 Regularnie zdja¢ pokrywe i oczyscic z kurzu za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rowniez
zZleci¢ wykwalifikowanemu specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potaczen elektrycznych.
» Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajacy
musi zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.
e ZostawiC odstonietg kratke wentylacyjng zrodta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.
o Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do
rozruchu silnika.

INSTALACJIA - FUNKCIONOWANIE URZADZENIA

OPIS

MULTIPEARL AUTO sg wieloprocesowymi stacjami roboczymi (MMA, TIG, MIG/MAG drut rdzeniowy), wykazujg synergie przy spawa-
niu metodg MIG/MAG. Zalecane sg do spawania stali, stali nierdzewnej i aluminium. Regulacja jest prosta i szybka dzieki zintegrowa-
nemu trybowi «synergicznemu».

W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

Urzadzenie to jest dostarczane z wtyczkg 16 A CEE7/7 i powinno by¢ uzywane wytgcznie na jednofazowej instalacji elektrycznej 230V
(50-60 Hz) z trzema kablami w tym jednym neutralnym uziemionym.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz
i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrodta pradu. W niektérych krajach
moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

Nie nalezy uzywac przedtuzacza o przekroju mnigjszym niz 2,5 mm2.

OPIS STANOWISKA (RYS. I)

1 - Klawiatura do ustawiania parametréw spawania (tryb 6 - Wspornik na szpule 200/300mm

reczny lub synergiczny). 7 - Wyjscie kabla zasilajgcego (2,10 m)

2 - Podfaczenie bieguna dodatniego 8 - Adapter do szybkiego podtgczania weza gazowego.
3 - Podfaczenie bieguna negatywnego 9 - Przetagcznik ON / OFF

4 - Kabel odwracajacy biegunowos¢
5 - Europejskie standardy podtgczenia palnika.
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OPIS WYSWIETLACZA IHM (RYS. III)

1 |Ustawianie pozycji spawania

H

Gorne pokretto

2 | Ustawianie trybu zgrzewania

Dolne pokretto

3 | Regulacja zarzadzania palnikiem

URUCHAMIANIE URZADZENIA

Wigcznik/wytacznik znajduje sie z tytu produktu, przekre¢ na «I», aby wtgczy¢ generator. Przetgcznik ten nigdy nie moze by¢
ustawiony w pozycji «O» podczas spawania.

MIG MANUEL - RYS. III

o Wybdr trybu recznego MIG

Trzymac wcisniety przycisk 2 i obraca¢ gérnym
pokrettem, az pojawi sie napis MIG Manual.
Zwolnic przycisk 2, aby zatwierdzi¢ tryb reczny
MIG.

.
©

I|‘i1i § [ MANUAL

I'I'l I E MANUAL H

. . - Przekrec gorne pokretto, aby ustawi¢ predko$é | ¢\ ===
Ustawienia predkosci drutu podawania drutu O _—y
I+ 23..
l'l'l I E MANUAL H
. ) - Przekrec dolne pokretto, aby ustawi¢ napiecie | ¥~y % N
Regulacja napiecia tuku ke O -y

(S0Ov

¢ Regulacja zarzadzania palnikiem
trybu SPOT i DELAY

e Aby przejs¢ do trybu normalnego, nalezy
przytrzymac wcisniety przycisk 3.

e Przytrzymac wcisniety przycisk 3 i obrocic
gorne pokretto, aby uzyskac i ustawic tryb
SPQOT. Ustawienia 0,5 do 5 s.

Przekre¢ dolne pokretto, aby ustawic tryb
DELAY, Ustawienia 0 do 5 s.

Q- @

Bspor S Boetay 05

MIG SYNERGICZNY - RYS. III

o Wybdr trybu pracy MIG
Synergiczny

Trzymaé wcisniety przycisk 2 i obraca¢ gornym pokrettem,
az pojawi sie napis MIG Synergic.

O:>+ »

I lTI I E SYNERGIC

o Wybdr materiatu drutu

Przytrzymac przycisk 2 i
uzy¢ dolnego pokretta, aby przejs¢ do menu wyboru
materiatu. Gornym pokrettem wybrac zadany materiat.

Q=

ECUSE j

Arsco:”
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Py

Przy,trzymac' przycisk 2 i B ﬁ 605,
uzyc¢ dolnego pokretta, aby przejs¢ do menu wyboru
o Wybor $rednicy drutu | Srednicy drutu. +
Gornym pokrettem wybrac potrzebng $rednice. Nastepnie VNS
zwolnij przycisk 2, aby zatwierdzi¢ wybdr. O
F] I E SYNERGIC
SCUSI
005, ~=
o Wybor grubosci do Przekre¢ gorne pokretto, aby ustawié grubos¢ do spawa- | ¥y IR
Spawania nia. O U= ==y
ITI I E SVNERGIC'
Przekre¢ dolne pokretto, aby ustawi¢ napiecie tuku. BESI L
Zakres regulacji wynosi (0 -> +9) lub (0 -> -9) v/\v m_ -—n
« Regulacja dtugosci tuku | umozliwiajac wieksze lub mniejsze wgtebianie materiatu. O | U- - -y

Jesli spawasz po raz pierwszy, zalecamy ustawienie
dtugosci na 0.

Przytrzymac przycisk 1 wcisniety i
przekreci¢ jedno z 2 pokretet, aby skonfigurowac pozycje
spawania.

e Ustawianie pozycji
spawania

Q- i

* Aby przej$¢ do trybu normalnego, nalezy przytrzymac
wcisniety przycisk 3.

e Przytrzymac wcisniety przycisk 3 i obrdci¢ gorne
pokretto, aby uzyskac i ustawi¢ tryb SPOT. Ustawienia 0,5
do5s.

Przekre¢ dolne pokretto, aby ustawic tryb DELAY.
Ustawienia 0 do 5 s.

¢ Regulacja zarzadzania
palnikiem trybu SPOT i
DELAY

Q- @

Bspor 05,

Boeay 05

MENU DODATKOWE

Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢ gornego pokretta
w celu wybrania «PEG». Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢
kursor na wybranym ustawieniu. Za pomocg gornego pokretta
ponownie ustawi¢ pre-gaz w zakresie od 0 ms do 1000 ms (w
krokach co 100 ms)

DomysIne ustawienie wynosi 0 ms.

PRE-GAS

N+ »

PEG
i

(oo

Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢ gérnego pokretta

w celu wybrania «CSP». Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢
kursor na wybranym ustawieniu. Uzyj ponownie gornego kota,
aby wyregulowac predkos¢ creep Speed w zakresie od 50% do
100% (w krokach co 10%). Jezeli wartos¢ zadana wynosi 4m/
min, a CSP jest ustawione na 50%, to predkos¢ Creep Speed
wyniesie 2m/min. Domys$lnym ustawieniem jest 50%.

Creep Speed

K+ »

Csp
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Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢ gérnego pokretta IBUB o
w celu wybrania «BUB». Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢
kursor na wybranym ustawieniu. Za pomocg gdérnego pokretta
ponownie ustawi¢ Burn Back w zakresie od 0 ms do 20 ms (w
krokach co 1 ms).

Domyslne ustawienie jest 10 ms.

Burn back

N+ m»

PGG
Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢ gérnego pokretta

w celu wybrania «POG». Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiescic
Post - Gas kursor na wybranym ustawieniu. Za pomocg gérnego pokretta
ponownie ustawi¢ Post-gaz w zakresie od 0 ms do 1 000 ms (w
krokach co 100 ms). Domysine ustawienie wynosi 300 ms.

N+ »

SLF
Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢ gérnego pokretta

w celu wybrania «SLF». Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiescic
Diawik kursor na wybranym ustawieniu. Uzyj ponownie gornego kota,
aby wyregulowa¢ dtawik w zakresie od 10 do 90 (w krokach co
10). DomysIne ustawienie wynosi 50.

K+ »

RST

A Uwaga! Reset jest aktywowany przez ustawienie jego d e

wartosci na ON. Nastepuije odliczanie 3s. Po osiggnieciu
wartosci 0 nastepuje reset i ponowne uruchomienie produktu.
W interfejsie i menu dodatkowym ponownie zastosowane
zostang ustawienia domysine.

Reset

N+ m»

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI / STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Urzadzenie to moze spawac drut ze stali 0,6/0,8/1.0 lub ze stali nierdzewnej 0,8/1.0.

Urzadzenie jest dostarczone do uzytku z drutem @ 0,8 ze stali lub stali nierdzewnej. Koncdwka stykowa, ostona palnika zostaty
przewidziane w tym zestawie. Aby méc spawac drutem o $rednicy 0,6, nalezy uzy¢ palnika, ktérego dtugos$¢ nie przekracza 3m.
Nalezy wymieni¢ rure stykowg (rys. II A). Rolka podajnika drutu jest rolkg zwrotng 0,8/1,0. W tym przypadku, nalezy jg zatozy¢ tak,
aby widzie¢ napis 0,8. Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+CQO2). Proporcje CO2 mogg sie rézni¢ w zaleznosci od
rodzaju uzywanego gazu. Dla stali nierdzewnej nalezy stosowa¢ mieszanke 2% CO2. Do wyboru gazu, najlepiej zasiegna¢ porady
sprzedawcy. Szybko$¢ przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 12 L/ min w zaleznosci od $rodowiska. Informacje na temat
polaryzacji znajdujg sie na stronie nr 3.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Urzadzenie to moze réwniez spawac drutem aluminiowym 0,8 i 1.0.

Zastosowanie aluminium wymaga specjalnego gazu do spawania: czystego argonu (Ar). Do wyboru gazu, najlepiej zasiegng¢ porady
sprzedawcy. Przeptyw gazu z aluminium wynosi od 15 do 25 L/ min, w zaleznosci od otoczenia i doswiadczenia spawacza.

Oto rdznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium:

- Rolki: uzywac specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Nacisk rolek dociskowych bebna silnikowego na drut: wywiera¢ minimalny nacisk, aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Rurka kapilarna: Usung¢ rurke kapilarng przed spawaniem aluminium.

- Palnik: uzy¢ specjalnego aluminiowego palnika. Posiada on powtoke teflonowg, co zmniejszenia tarcie. NIE przecina¢ ostony na
krawedzi ztgcza !! ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek. (rys. IIB)

- Tuba stykowa: stosowac aluminiowg rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgcg $rednicy przewodu. Informacje na temat polaryzacji
znajdujg sie na stronie nr 3.

DRUT SPAWALNICZY «NO GAS>»

Aby ustawi¢ parametry tego uzytkowania, nalezy zapoznac sie ze wskazdwkami na stronie 4.

Urzadzenia te pozwalajg na spawanie drutu rdzeniowego «bez gazu» od @0,9 do @1,2 mm (042407).

Uzycie «bez gazu» wymaga uzycia specjalnego watka kompatybilnego z urzagdzeniem spawalniczym.

Spawanie drutem proszkowym ze standardowag dyszg moze spowodowaé przegrzanie i uszkodzenie palnika. Zaleca sie stosowac
specjalng dysze «No Gas» (nr kat. 072329) lub usung¢ oryginalng dysze (Rys. III D).

Informacje na temat polaryzacji znajdujg sie na stronie nr 3.

95
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PROCEDURA MONTAZU SZPULI I PALNIKOW (RYS. 1V)

e Zdjg¢ dysze z palnika (rys. E) oraz tube stykowg (rys. D). Otworzy¢ klape urzadzenia.

» Umiesci¢ szpule na wsporniku (Rys. A):

Uwzglednic trzpien napedowy stojaka szpuli. Aby zamontowac szpule 200 mm, nalezy dokreci¢ zamocowanie szpuli do maksimum.
 Dostosowac hamulec (2), aby w momencie zatrzymania spawania unikng¢ splatania sie drutu na bezwtadnej szpuli. Ogdlnie rzecz
biorgc, nie dokrecac! Nastepnie dokreci¢ zamocowanie szpuli (3).

* Umiescic rolke / rolki silnika zgodnie z panstwa uzytkowaniem. Rolki dostarczone z urzadzeniem sg rolkami o podwdjnych rowkach
(0,8 1,0). Srednica aktualnie uzywanego drutu znajduje sie na zamontowanej rolce. W przypadku drutu o $rednicy 0,8 mm nalezy
uzy¢ wpustu 0,8. Do spawania aluminium lub dla drutu rdzeniowego nalezy uzy¢ odpowiednich rolek. (Rys. B)

Aby wyregulowac¢ nacisk silnika bebna, nalezy wykonac nastepujgce czynnosci (Rys. C):

o Maksymalnie poluzowac pokretto (4) i je obnizy¢, przetozy¢ przewdd, a nastepnie zamkna¢ podajnik drutu bez jego zaciskania.
 Uruchomic¢ silnik poprzez nacisniecie spustu palnika

o Dokreci¢ pokretto jednoczesnie naciskajgc na spust palnika. Gdy drut zaczyna by¢ napedzany, zakonczy¢ dokrecanie.

Uwaga: do drutu aluminium ustawi¢ jak najmniejsze cisnienie, w celu unikniecia zmiazdzenia drutu.

» Wyciggnac drut z palnika na okoto 5cm, a nastepnie umiesci¢ na kofcu palnika koncéwke stykowg przystosowang do uzywanego
drutu (rys. D) oraz dysze (rys. E).

PODEACZENIE GAZU

Urzadzenie to wyposazone jest w szybkoztgcze. Zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz ze stacjg robocza.

Rejestracja / . . . .
Segmenty FE FE ALG 5 SS FC CuSi 3 CuSi 8 CuAL ALSi5 ALSi 12
Proces MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG
G Ar+CO?2 COz2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
aZ v v v v v v v v v
| | | | N | | | | |
@ mozliwe 061 8'8 0?1_ 8'8 0.8-1.0/0.8-1.0 09-1.2 0.8 0.8-1.0 0.8 1.0 1.0
pozycja wszyst- | wszyst- | wszyst- | wszyst- | wszyst- wszyst- | wszyst- | wszyst-
spawania | kie kie ki kie ke | Hfaska | Plaska | kie kie
ZALECANE KOMBINACIE
¥ Natezenie przeptywu
% (mm) Prad (A) @ Drut (mm) @ Dysza (mm) (Lmin)
o 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

RYZYKO ZRANIENIA SPOWODOWANE RUCHOMYMI CZESCIAMI URZADZENIA!

Rolki s wyposazone w ruchome czesci, ktére moga chwycic dtonie, wtosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym

spowodowac powazne obrazenia!
* Nie ktas¢ 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.

MMA

annA

Trzymac przycisk 2 wcisniety i obracaj gérnym

* Wybrac tryb MMA pokrettem, az uzyskasz MMA.

O:>+ »
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MnnA H

 Regulacja natezenia Z;ze\:/\lgsﬂc’a?érne pokretto, aby ustawi¢ natezenie @ &: i (BOA
MnnA H

« Regulacja Arc Force Ersizlxicr] %é(r)réeopglgrfggé/:by ustawic Arc Force. @ &: [ oc,

nrA

Trzymac wcisniety przycisk 3 i obraca¢ gornym @
e Ustawienia Hot Start | pokrettem, aby ustawi¢ Hot Start. + i
Ustawienia od 0 do 100%. @ =

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA

» W urzadzeniu MMA do podtaczenia przewoddw elektrody i zacisku uziemienia w ztgczach, kabel odwracajgcy biegunowos$¢ musi by¢
odtaczony. Nalezy przestrzegac polaryzacji wskazanej na opakowaniu elektrod.

e Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

o Urzadzenia te wyposazone sg w 3 specyficzne funkcje dla Inwertoréw :

- Hot Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.

- Arc Force zapewnia przetezenia, ktore zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do kapieli.

- Anti-Sticking pozwala tatwo odklei¢ elektrode bez jej zaczerwieniania w przypadku jej przyklejenia.

Nasze porady:

Niski Hot start (gorgcy start) do cienkich blach i wysoki Hot Start (gorgcy start) dla metali ciezkich do spawania (brudne lub utlenione
czesei).

TIG PRO (PALNIK Z EUROZLACZEM)

|'|'I | E MANUAL

YN 1o

23

o Wybor trybu pracy TIG PRO (Palnik | Trzymac wcisniety przycisk 2 i obracac gor-
euro) nym pokrettem, az pojawi sie napis TIG Pro.

s
©

TIG
Pro

¢ Regulacja natezenia Uzyj gérnego pokretta @ i Iﬂ |E|:|A

e Ustawianie zanikania tuku (downs- Uzyj dolnego pokretta
lope) = ﬂ l-:":.l

®)
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Przytrzymac wcisniety przycisk 3 oraz uzy¢
e Ustawienia post-gaz godrnego pokretta w celu regulowania Post
Gas.

Q- @

GRS =11

TIG EASY (PALNIK Z ZAWOREM)

iTIG
‘ ERSY
« Wprowadzié tryb TIG EASY (palnik Trzymac welsriety praycisk 21 obracac
Zaworowy) _gly_?cr_;né?sgo rettem, az pojawi sie napis /.,.\‘
TIG
ERSY
e Regulacja natezenia Uzy¢ gdrnego pokretta @ ; ILI |BDA
Sl

SPAWANIE TIG LIFT

Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon). Mozliwe jest podigczenie palnika EURO, ktdry umozliwia dostep do ustawien
wygaszania tuku i postgazu lub palnika zaworowego, ktéry umozliwia tylko reczne zarzadzanie gazem.

Do spawania metoda TIG, wykonaj nastepujgce kroki:

Spawanie TIG Lift Pro z palnikiem z euroziaczem Spawanie TIG Lift EASY palnikiem z zaworem

e Patrz ztgcza na stronie 4.

e Podtgczy¢ przewod gazowy z butli gazowej do reduktora
ci$nienia.

e UstawiC przeptyw gazu w reduktorze cisnienia butli, a
nastepnie otworzy¢ zawdr palnika.

e Patrz ztgcza na stronie 4. « Zapfon:

e Podfgczy¢ waz gazowy do tylnej czesci stacji roboczej i do
regulatora cisnienia butli gazowej. ,
o UstawiC przeptyw gazu w reduktorze cisnienia butli. DOt!(f'ac elektroda spawang
e Aby przygotowa¢ sie do pracy, nalezy dotkng¢ obrabianego czesc.

przedmiotu, a nastepnie pociggnac za spust palnika.

¢ Po zwolnieniu spustu nastepuje wyzwolenie tuku zanikajacego,
2t :(?jistepnie gazu wtdrnego. Mozna je konfigurowac za pomoca Podnie$ elektrode 2 do 5

¢ Na koncu spawania:

mm od obrabianego przed-
4 miotu.

Nie wylaczaé gazu, dopdki elektroda wolframowa nie ostygnie w
wystarczajgcym stopniu.

Regulowany czas trwania rozjasniania tuku (jedynie palnik z euroztagczem).

Odpowiada to czasowi potrzebnemu do stopniowego spadku pradu spawania, az do zatrzymania tuku podczas spawania koncowego.
Funkcja ta pozwala zapobiec peknieciom i wgtebieniom spawania korcowego.

Domyslinie funkcja ta jest ustawiona na 0 sek.

Post-Gaz o regulowanym czasie trwania (tylko palnik z euroztagczem)
Czas, przez jaki obojetny gaz ostonowy bedzie podawany po zgasnieciu tuku. Chroni on pospawany metal oraz elektrode przed ich
utlenieniem.



MULTIPEARL AUTO

Py

Zalecane kombinacje / ostrzenie elektrod

4 Prad @ Elektroda (mm) = @ Dysza Przeptyw

t mm (A) g Drut (spoiwo) (mm) (Argon L/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7

4-7 130-190 2,4 11 7-8

W celu uzyskania optymalnej wydajnosci nalezy uzywac zaostrzonej elektrody w nastepujgcy sposob:

d

L=2,5xd

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

L OZNAKI PRZYCZYNY ROZWIAZANIA

MIG/MAG

Predko$¢ podawania
drutu spawalniczego
nie jest stata.

Otwor wyjsciowy jest zatkany.

Oczyscic¢ lub wymienic¢ zespdt stykowy i wymienié pro-
dukt antyadhezyjny.

Drut $lizga sie na rolkach.

- Sprawdzi¢ nacisk na rolce lub jg wymienic.
- Drut o $rednicy niekompatybilnej z rolka.
-Niezgodny prowadnik drutu w palniku.

Silnik podajnika drutu
nie dziata.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno
Scidniete.

Poluzowa¢ hamulec i rolki.

Problem ze Zrédtem zasilania elektrycz-
nego.

Sprawdzi¢, czy przetgcznik zasilania znajduje sie w
pozycji «ON».

Nieprawidtowe podawa-
nie drutu.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Zbyt luzna rolka dociskowa

Wyregulowac nacisk rolek napedowych

Zbyt mocno doci$niety hamulec szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu spawania.

Nieprawidtowe podtaczenie do zasilania.

Nalezy sprawdzi¢ podtaczenie wtyczki i sprawdzi¢, czy
gniazdo jest zasilane kablem jednofazowym i kablem
neutralnym.

Nieprawidtowe podfgczenie uziemienia.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajacy (stan podtgczenia oraz
zacisku).

Niedziatajacy wiacznik palnika.

Wymienic¢ wigcznik palnika.

Zablokowany przewdd
za rolkami.

Nadkruszony prowadnik drutu.

Sprawdzi¢ ostonke i palnik.

Zaciecie drutu w palniku.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak rurki kapilarnej.

Sprawdzi¢ obecno$¢ kapilary.

Zbyt duza predkosc¢ drutu.

Zmniejszy¢ predkos¢ drutu

écieg spawalniczy jest
porowaty.

Poprawi¢ przeptyw gazu.

Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Pusta butla gazowa.

Wymienic.

Niezadowalajgca jakos¢ gazu.

Wymienic.

Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru.

Unika¢ przeciggow, zabezpieczy¢ obszar spawania.

Dysza gazowa zabrudzona.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Staba jakos¢ drutu.

Stosowac odpowiedni drut do spawania MIG-MAG.

Zta jakos¢ spawanej powierzchni (rdza,
itp...)

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Znaczne iskrzenie
czastek statych
bardzo wazne.

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt
wysokie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Sprawdzi¢ i ustawi¢ kabel uziemiajgcy jak najblizej strefy

spawania

Niedostateczny gaz ostonowy.

Wyregulowac przeptyw gazu.

Brak przeptywu gazu na
koncéwcee uchwytu

Nieprawidtowe podtaczenie gazu

Sprawdzi¢ podtgczenie gazu w spawarce. Sprawdzi¢
zawor elektromagnetyczny.
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Py

Urzadzenie nie
dostarcza pradu i $wieci
sie kontrolka btedu
termicznego.

Wiaczyto sie zabezpieczenie termiczne
urzadzenia.

Poczekac do konca okresu chtodzenia, okoto 2 minuty.
Kontrolka gasnie.

Wyswietlacz jest
wigczony, ale

Kabel zacisku uziemienia lub uchwyt

Sprawdzi¢ potgczenia.

Nalezy sprawdzi¢ wtyczke i uziemienie panstwa instalacji.

Sprawdzi¢ zalecenia polaryzacji na opakowaniu elektrod.

[} P elektrody nie jest podtgczony do

£ | urzadzenie nie isk

*© | dostarcza pradu stanowiska.

o praau.

g Stanowisko jest

'g zasnane,_a Ty czujesz Potgczenie uziemienia jest uszkodzone.

g |mrowienie, ktadac reke

5 |ha karoserii.

"HE Urzadzenie Zle spawa Bfad polaryzacji
Po wilaczeniu, nal ... . L -
wyéwietlaczu  pojawia Nie jest przestrzegane napiecie zasilania
sic (230V monofazowe +/-15% )

Sprawdz swojg instalacje elektryczng lub generator
pradu

Stacja uruchamia sie,
ale na ekranie nic sie
nie pojawia

Napiecie zasilania < 85V lub > 265V

Sprawdzi¢ napiecie sieciowe

Niestabilny tuk

Btad pochodzacy z elektrody wolframowej
(tungstene)

Stosowac elektrode wolframowa odpowiednich rozmiaréw
(tungstene)

Uzywac wiasciwie przygotowanej elektrody wolframowej
(tungstene)

g Nadmierny przeptyw gazu Zmniejszy¢ zuzycie gazu
Elektroda wolframowa | Obszar spawania. Chronic strefe spawania przed przeciggami.
utlenia sig i matowieje | Problem gazu lub przedwczesne odciecie | Sprawdzi¢ i dokrecié wszystkie potaczenia gazowe. Przed
na koncu spawania gazu odcieciem gazu zaczekac, az schtodzi sie elektroda.
Elektroda sie topi Bfad polaryzacji Sprawdzi¢, czy zacisk masy jest dobrze podtgczony do +
GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:
» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.
» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kable, zaciski, itp.).

e Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkdw czy demontazu).

o Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (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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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHbBIE YACTHU /
RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE

Clavier de commande / Control panel / Bedientastatur / Teclado de mando / MNMaHenb ynpaBneHus / Toetsenbord / Tastiera di

1 comando / Panel sterowania 51931 indX

2 | Bouton noir / Black Button / schwarzer Poti / botén negro / YepHas kHorka / Zwarte knop / Tasto nero / Czarny przycisk 73012

3 Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / (+) und (-) Anschlussbuchsen / Conector cable de masa (1/4) 51469
/ KoHHekTop (1/4) kabens macchl / Aansluiting 1/4 massa-kabel / Connettore 1/4 cavo di massa / Ztacze 1/4 kabla uziemienia
Cable d'inversion de polarité / Polarity reversal cable / Kabel Polaritédtswechsel / cable de inversion de polaridad / Ka6enb

4 . L . X s . . g, 71918
nHBepcum nonsipHoctn / Ompolingskabel / Cavo d'inversione di polarita / Kabel odwracajacy biegunowosc

5 Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschubantrieb (ohne Drahtrollen) / Devanadera (sin rodillos) 51136
/ Mopatowmii MexaHnsm (6e3 ponuka) / Draadaanvoer (zonder roller) / Trainafilo (senza rullo) / Podajnik drutu (bez rolki)
Carte affichage / Display card / Anzeigeplatine /Placa frontal (display) / MNMnata oTobpaxeHus Ha aucnnee / Grafische kaart /

6 . . E0146C
Scheda display / Karta graficzna

7 Carte principale / Main circuit board / Hauptplatine / Tarjeta principal / OcHoBHasi nnaTa / Hoofdpaneel / Carta principale / E0019C
Plyta gtdwna

8 Cable d'alimentation / Power lead / Netzstromkabel / Cable de alimentacion / LLUHyp nuTaHus / Voedingskabel / Cavo di riforni- 21464
mento / Kabel zasilania

9 | Interrupteur /Switch / An/ Aus- Schalter /Interruptor / NMepekntoyatens / Schakelaar / Interruttore / Wytacznik 51230
Grille de ventilateur / Fan grill / Eintrittsdffnung Kuhlluft / Rejill / PewweTka BeHTUnsiTopa / Rooster ventilator / Griglia del

10 - 51010
ventilatore / Kratka wentylatora

11 | Ventilateur / Fan / Ventilator /Ventilador / BeHtunstop / Ventilator / Ventilatore / Wentylator 51021
Carte de puissance / Power circuit board / Leistungspatine Carta de potencia / Cunosasi nnata / Vermogensprintplaat /

12 ; 97807C
Scheda di potenza / Karta mocy

13 | Electrovanne / Solenoid valve / Magnetventil / Electrovalvula / SnektpoknanaH / Magneetventiel / Elettrovalvola 71538

14 Support bobine / Reel support / Spulenhalter / Soporte para bobinas / AganTtep kaTywku / Haspelstandaard / / Supporto per 71608
bobina

15 Roues avant / Front wheels / Ruedas delanteras / MNepeaxue koneca / Voorste wielen / Ruote anteriori / Vorderrader / Kota 71361
przednie

16 Roue diamétre 200mm / 200mm diameter wheels / 200mm Durchmesser Rad / Rueda didmetro 200mm / Koneco anameTpom 71375
200 MM / Wiel 200mm diameter / Srednica kota 200 mm

17 | Poignée / Handle / Griff / Mango / Pyuka / Handvat / Maniglia / Uchwyt 56047
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/INEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO / SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUWYECKUE CNELN®UKALMNN / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE

Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario / Podstawowy
Tension dal|mer|tat|on / Eower supply vcl>ltalge / Ve_rsorgungs‘spa?nnung /‘Ten5|on de red eléctrica / HanpsbxeHne 110 V +/- 15% 230V +/- 15%
nuTanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione / Napiecie zasilania
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso a3 / Aantal fasen / 1
Numero di fase / Liczba faz
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacToTa cetn / Frequentie sector / Frequenza
T 50 / 60 Hz
settore / Czestotliwo$¢ sieci zasilania
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / MnaBkuii npeaoxpaHuTens npepwisatens / Zekering 25 A 16A
hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore / Wytgcznik bezpiecznikow
Courant d'alimentation effectif maximal I1eff / Maximum effective supply current I1eff / Corriente de alimentacion
efectiva maxima I1eff / Maximale effectieve voedingsstroom I1eff / Corrente di alimentazione effettiva massima 20.4 A 129A
I1eff / Maksymalny efektywny prad zasilania I1eff
Courant d'alimentation maximal I1max / Maximum supply current I1max / Corriente de alimentacion maxima I1max 209 A 302A
/ Maximale voedingsstroom I1max / Corrente di alimentazione massima I1max / Maksymalny prad zasilania I1max : .
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccién del cable de alimentacion / Sezione del
A - . s 3 x 2.5 mm2
cavo di alimentazione / Odcinek przewodu zasilajgcego
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa /
: . " - N . . 6730 W
Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pob6r mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / 17w
Zuzycie na biegu jatowym
Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2méax / Rendement bij I2max / Efficienza a I2max / 84 %
Sprawnoé¢ przy 12max °
Facteur de puissance a I2max (A) / Power factor at I2max (A) / Factor de potencia a I2max (M) / Inschakelduur bij 0.998
12max (M) / Ciclo di potenza a 12max (A) / Wspdtczynnik mocy przy I2max (N) !
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Btropuuka / Secondair / Secondario / Zapasowy MMA TIG MIG-MAG MMA TIG MIG-MAG
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsixeHue xonoctoro xoaa / Nul-
. . L P 75V 76V
lastspanning / Tensione a vuoto / Napiecie prézniowe
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di DC
corrente di saldatura / Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / 20A
Corrente minima di saldatura / Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal (I2) / Normal current output (I2) / nominaler Ausgangsstrom (12) / Corrente di uscita 20A- 20A- 20A- 20A- 20A-
nominale (I12) / HoMuHanbHbIl BbIXOAHOI Tok (12) / Corriente de salida nominal (I12) / Nominale uitgangsstroom (12) 130 A 160 A 150 A 200 A 200 A 20A-200 A
/ Nominalny prad wyjséciowy (12)
Tension de sortie conventionnelle (U2) / Conventional voltage output (U2) / entsprechende Arbeitsspannung (U2) 208V - 10.8V - 15v- 208V- |108V-1
/ Tension de salida convencional (U2) / YcnoBHoe BbixoaHble HanpsbkeHus (U2) / Conventionele uitgangsspanning iy " . : 15V-24V
N N X N N L . 25.2V 16.4V 21.5V 28V 8V
(U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2) / Konwencjonalne napigcie wyjsciowe (U2)
Facteur de marche a 40°C (10
min)* ( MB% npyu 40°C (10 MuH)* Imax | 22% 20 % 22 % 18 % 22 % 20 %
Norme EN60974-1 Hopma EN60974-1.
. " Inschakelduur bij 40°C (10 min)*
Duty cycle at 40°C (10 min)* Norm EN60974-1
Standard EN60974-1. Gi N 1Mo . 100% 75A 100 A 90 A 90 A 115A 110 A
N o . iclo di lavoro a 40°C (10 min)*
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)
Norma EN60974-1.
EN60974-1-Norm o .
Ciclo de trabaio a 40°C (10 min)* Cykl pracy w 40°C (10 min)*
iclo de trabajo a 40°C (10 min)* (o - ENG0974-1. 60% | 90A 115A 100 A 110 A 135A 130 A
Norma EN60974-1
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento
/ Pabouasi TeMnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento / Temperatura urzadzenia podczas -10°C » +40°C
pracy
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / TemnepaTypa 20°C + +55°C
xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio / Temperatura przechowywania
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CreneHb 3awmTsl / Beschermingsklasse / P21
Grado di protezione / Stopien ochrony
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del
bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna B
klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepbi (AxLLIXB) / 41x73x 77 cm
Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) / Wymiary (DxSxW)
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso / Waga 27 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

L'appareil est de type «courant constant» (caractéristique tombante) en MMA et de type «tension constante» (caractéristique plate) en MIG.
*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intense use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, which switches the arc off and the indicator ﬂ switches on.

Keep the machine’s supply on, to enable cooling until protection cancellation.

The machine has a specification with a “dropping current output” in MMA and with a “constant current output” in MIG/MAG.

* Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.
Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Die Stromquelle besitzt im MMA-Modus eine fallende Ausgangkennlini und im im MIG/MAG-Verfahren eine flache.

*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 (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende.
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Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.
El aparato es de tipo «corriente constante» (caracteristica descendente) en MMA y de tipo «tension constante» (caracteristica plana) en MIG.

*T1B% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 anst 10-MMHYTHOrO Lmkna.

Mp1 MHTEHCMBHOM MCroNb3oBaHUK (> MB%) MOXET BK/IIOUYMTLCA TernoBas 3alumta. B 3ToM cyyae Ayra noracHeT M 3aroputcst MHAUKaTop ﬂ

OcTaBbTe annapat NOAKMOHYEHHBIM K MUTAHUIO, YTOBbI OH OCTbI 40 NOSHOW OTMEHbI 3aLUMUTbI.

B pexume MMA annapaT UMeeT BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY TUMa «MOCTOSIHHBIN TOK>» (MajatoLLas XapakTepucTuka), a B pexxume MIG - Tuna «nocTosiHHOE HanpsbkeHune» (Nnockasi XapakTepucTuka).
*1 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, |'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.

Lasciare il dispositivo collegato alla presa per permettere il suo raffreddamento fino allannullamento della protezione.

L'apparecchio & di tipo « corrente costante » (caratteristica discendente) in MMA e di tipo « tensione costante » (caratteristica piatta) in MIG.

* 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 inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje Laat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

De vermogensbron beschrijft een dalende uitgangskarakterstiek in MMA en een vlakke uitgangskarakteristiek in MIG / MAG.

*Te cykle robocze wykonane sa zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze wiaczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk, a zapala sie kontrolka ﬂ

Nalezy pozostawi¢ urzadzenie podtaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.
Urzadzenie jest typu «statopragdowego» (charakterystyka opadajaca) w MMA i typu «statonapieciowego» (charakterystyka ptaska) w MIG.

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA /
IKONY

I Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EX Warning ! Read the user manual before use. E@ ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
[I[DH Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. I BHumarme! MpoutuTe MHCTpyKumio nepes ucnonsaosarvem. M Let op!
Lees aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. IEl Atengao! Ler o manual de instrugdes antes de usar. I8 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. B3 Invertergleichs-
1~ % @ = tromquelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. B UctouHuk Toka ¢ TexHonoruel npeofpasosaTens, BblAaloLLuil NOCTOSHHBII

Tok. M Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Il Fonte de energia da
tecnologia do inversor que fornece uma corrente continua. IEM Zrédio pradu technologii falownika dostarczajacego prad staly.

Soudage & I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Bl MMA welding (Manual Metal Arc) BB SchweiBen mit umhdiliter Elektrode (E-Handschweifen) B Solda-
dura con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) B Csapka anektpogom ¢ o6maskoir: MMA (Manual Metal Arc) KM Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual
Metal Arc) Il Saldatura all’elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc) Il Soldadura a eletrodo revestido (MMA — Manual Metal Arc) I8 Spawanie elektrodami otulonymi
(MMA - Manual Metal Arc)

Soudage & MIG / MAG EXI MIG / MAG welding B3 MIG / MAG-SchweiRen B Soldadura MIG / MAG 1 Ceapka MIG / MAG KT8 MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG
/ MAG Il Soldagem MIG / MAG 8 Spawanie MIG / MAG

Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) B TIG welding (Tungsten Inert Gas) B TIG- (WIG-)SchweiRen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) Bl Soldadura TIG (Tungsten
Inert Gaz) W Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) KT TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) B Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Spawanie TIG ( Wolfram Gazu Obojetnego)

Ik I

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. BN Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BH Geeignet
fiir SchweiRarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Bl Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica
no debe estar presente en dichos lugares. B MoaxoauT Ans cBapky B CPefie C NOBBILLEHHbIM PUCKOM yAapa TOKOM. B 3TOM cry4ae UCTOUHMK Toka He AOMKEH HaXoauTbes
B ToM e camom nometeqny. 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. Illl Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.
I Adequado para soldadura em um ambiente com maior risco de choque elétrico. A fonte de energia em si, no entanto, n&o deve ser colocada em tais premissas.
Nadaje sig do spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

7))

— Courant de soudage continu BN Direct welding current Bl GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. I MocTosiHHbIi caapouHblit Tox B Gelijkstroom
_—— Corrente di saldatura continuo IE Corrente de soldadura continua IEM Staty prad spawania.
Uo Tension assignée a vide B Open circuit voltage B Leerlaufspannung ES Tension asignada en vacio I HomuHansHoe Hanpsokerne xonoctoro xofa KM Nul-

lastspanning Il Tensione nominale a vuoto I Tens&o sem carga M Znamionowe napiecie prozniowe

Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). B Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). BEH Einschaltdauer: 10 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B3 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). Bl MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muyT — 40°C).

Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). llll Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). @l Ciclo de trabalho de acordo
com a norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). I8 Cykl pracy zgodny z norma EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).

Courant de soudage conventionnel correspondant EXl Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiRstrom Bl Corriente de soldadura
12 convencional correspondiente. [ CootseTcTBYI0LLMA HOMUHaNbHbINA cBapoyHbIi Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Il Corrente di saldatura convenzio-
nale &l Corrente de soldadura convencional correspondente I Odpowiedni konwencjonalny prad spawania

A Ampéres Bl Amperes BH Ampere B Amperios 1 Avnepsi [ Ampére Il Amper Bl Ampéres 8 Ampery
Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung B8 Tensiones conven-

u2 cionales en cargas correspondientes. Rl HomuHarbHble Hanpsikerns npu cooTseTcTyrowmx Harpyskax. KT Conventionele spanning in corresponderende belasting
Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti Il Tensdes convencionais em cargas correspondentes I Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach

v Volt B Volt EH Volt B Voltio B Bonst K Volt I Volt I Volt EM Wolt

Hz Hertz B Hertz EH Hertz B Hercios W I'epy DM Hertz Ml Hertz Il Hertz I Herc

(*) Vitesse du fil EX Wire speed EH Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo ¥ Ckopocts nposonoku I Draadsnelheid Il Velocita di filo Il Velocidade de fio

Predko$¢ drutu

Métre par minute B Meter per minute BB Meter pro Minute B Metro por minuto I Mep 8 muvyTy KM Meter per minuut il Metro per minuto IEH Metro por minuto

m/min Metr na minute
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DD 1~50/60 Hz

& Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz Bl Single phase power supply 50 or 60 Hz BB Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion
eléctrica monofasica 50 o 60Hz [ OpHodasroe anextponutarme 50 unu 607 KM Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50
0 60Hz [l Alimentag&o monofésica 50/60Hz I8 Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

U1

Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EH Netzspannung B8 Tension asignada de alimentacion eléctrica. Il HomuHansHoe HanpsxeHne nutaHms
Nominale voedingsspanning il Tensione nominale d'alimentazione IEl Tens3o de alimentagdo IEM Napiecie znamionowe zasilania

11max

IE Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) EX Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B8 Corriente

de alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). I MakcumanbHbiii ceTeBoit Tok (3chdekTvBHoe 3Hayerve) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve
waarde) Illl Corrente d’alimentazione nominale massima (valore effettivo) Iall Corrente de alimentag&o nominal méaxima de alimentagéo (valor eficaz) I8 Maksymalny prad
znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

I1eff

Courant d'alimentation effectif maximal B Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom B Corriente de alimentacion eléctrica
méxima. I MaxkcumarnbHblit spcpexTvaHbiin ceTesort Tox M Maximale effectieve voedingsstroom I Corrente effettivo massimo di alimentazione & Corrente de alimen-
tacao efetivo maxima M Maksymalny skuteczny prad zasilania

Cce

Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). B Device complies
with europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). Bl Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitat-
serklarung finden Sie auf unsere Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web
(direccion en la portada). ¥ YctpoiicTBo cooTBeTCTBYET AMpekTMBaM EBpocotosa. [leknapaLusi 0 COOTBETCTBUM AOCTYMHA A IPOCMOTPa Ha HalleM caiiTe (ccbinka Ha
obnoxke). XM Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de
omslag). HH Materiale in conformita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). IEll Aparelho conforme as
diretivas européias A declaragéo 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). BE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserkldrung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). B Matepuan cootsetcTayet TpeGosaHusam Benmkobpuranuu. asienenHme
0 COOTBETCTBUM s BennkoGputaHun AOCTynHO Ha Hallem Be6-caiite (cm. rasHyio ctpanuy) KM Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van ove-
reenkomt 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 Declaragéo de Conformidade do Reino Unido esta disponivel em nosso site
(ver pagina de capa). I Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in
conformity with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). EEl Das Gert entspricht die marokkanischen
Standards. Die Konformitétserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). BRl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion
de conformidad C» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). ¥ Tosap cootseTcTayeT Hopmam Mapokko. [eknapaums Ca (CMIM) gocTynHa
QNS CkaumBaHWs Ha HaweM caiite (cm Ha TuTynbHoi cTpanuue). K Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is
beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul
nostro sito (vedi scheda del prodotto). Iall Equipamento em conformidade com as normas marroquinas. A declaragéo de conformidade Ca (CMIM) esta disponivel no nosso
site (ver pagina de rosto). 8 Urzadzenie zgodne ze standardami marokarskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz
strona tytutowa).

L'appareil 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.

IEC 60974-1 EE Das Gerét erfilllt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A B El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A.
IEC 60974-10 Annapat cootBeTCTBYET HopMaM EN60974-1 1 EN60971-10 annapart knacca A. Il Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Iill Il
Class A dispositivo rispetta 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. 8 Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A.
L'appareil respecte la norme EN 60974-3. Bl This product is compliant with standard EN 60974-3. EH Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-3. Bl El aparato es
IEC 60974-3 conforme a las normas EN60974-3. ¥ Annapat co6niogaet Hopmbl EN 60974-3. I Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-3. Illl |l disposittivo rispetta la norma
EN 60974-3. I3l O dispositivo esta em conformidade com a norma EN 60974-3. I8 Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-3.
L'appareil respecte la norme EN 60974-5. Bl This product is compliant with standard EN 60974-5. EH Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. Bl El aparato es
IEC 60974-5 conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat co6niogaet Hopmbl EN 60974-5. I Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Il |l disposittivo rispetta la norma

EN 60974-5. &l O dispositivo esta em conformidade com a norma EN 60974-5. I8 Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-5.

Ce matériel faisant 'objet d’'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! B This hardware is subject
to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! B Fiir die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestim-
mungen (sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! Bl Este material requiere una recogida de basuras
selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! Il 1o o6opyzosaHue NOAneXuT nepepaboTke COrMacHo ANpPeKTUae
Espocotosa 2012/19/UE. He sbi6pacsizarts B o6wmit MycopocGophuk! B Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat
niet bij het huishoudelijk afval ! Illl Questo materiale € soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domesticil
Este produto esta sujeito a coleta seletiva de acordo com a diretiva europeia 2012/19 / UE. N&o jogar no lixo doméstico. I8 Urzadzenie to podlega selektywnej zbiérce
odpadoéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzucac¢ do zwyktego kosza!

Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri. Bl This product should be recycled appropriately EE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. [ Otot annapar nognexur yrunusauuv. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. Iall Produto reciclavel que se enquadra em uma ordem de classificagéo. IZ¥ Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie
z instrukcjami sortowni.

Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitétszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiética). I 3+ak cootsetcTaust EAC (EBpasuitckoe SKOHOMMYECKoe
coobuectso) IM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Marca de conformidade EAC (Comunidade Econdmica da Eurasia) I8 Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)

Information sur la température (protection thermique) BNl Temperature information (thermal protection) BH Information zur Temperatur (Thermoschutz) BS Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) ¥ Wrdpopmaums no Temnepatype (tepmosatuyra). KM Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche) Il Informagao de temperatura (protecéo térmica) ¥ Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

Entrée de gaz Bl Gas input BE Gaseingang B Entrada de gas [ Mopava rasa M Ingang gas I Entrata di gas I Entrada gas I8 Wiot gazu
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