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SMARTMIG

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

ENVIRONNEMENT

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

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives 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).

PROTECTIONS INDIVIDUELLES 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 brllures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent '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 applica-
tions). Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

SXEAS

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de l'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 véte-
ments adéquats pour se protéger.

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

©

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

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

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

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs, dégraisser également les pieces
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 entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.
E!é Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d’incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions & une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére inflammable
ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien ventiler).
Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.
Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.
La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou
d’incandescence.
Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.
Attention lors de I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s’assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé de
soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

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

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

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables) 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 endommageés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s’isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,
quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

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

A réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

Q.
:? %‘\m localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
»
‘._'.‘

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

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

* positionner les cables de soudage ensemble — les fixer les 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 c6té du corps;

« raccorder le cable de retour a la pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;
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* ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s’assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;
* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

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

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

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de I'installation de soudage

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

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 l'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

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

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

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

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece a souder n’est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la 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 problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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

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

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

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

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

» S’assurer que la fixation de la piece est solide et sans problemes électriques !

« Attacher ou suspendre tous les éléments conducteurs d’électricité de la source de soudage comme le chéssis, le chariot et les systéemes de levage
pour qu’ils soient isolés !

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

« Toujours déposer les torches de soudage sur une surface isolée quand ils ne sont pas utilisés !

INSTALLATION DU MATERIEL

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

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

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

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

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

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

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

* L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.

» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
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 oultil isolé par un personnel qualifié.
} i)' . antréler réguli‘erement‘l’e’tat du cordon d’alimentation. Si_l_e céble <_j’a_|irpentation (?sft endommageé, il doit étre remplacé par le
fabricant, son service apres-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.
« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d’air.
* Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou
démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit:
Les produits SMARTMIG sont des postes de soudure traditionnels pour le soudage semi-automatique (MIG ou MAG) en courant continu (DC). Ils
permettent de souder tous types de fils : acier, inox, alu, fourré (no gas).Le réglage de ces appareils est simplifié grace a la solution SMART.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ce matériel est livré avec une prise 16 A du 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 (I 1eff) est indiqué sur le matériel, pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protec-

tions (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.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG-I)

1- Interrupteur marche/arrét 9- Roues arrieres (sauf 142/152)

2- Cordon d'alimentation (2 m) 10- Connecteur de torche EURO (sauf 142)

3- Poignée arriére 11- Roues avant (sauf 142/152)

4- Support bobine 12- Cable de masse fixe

5- Raccord rapide gaz 13- Boitier d'inversion de polarité

6- Poignée de transport avant 14- Chaine de fixation pour bouteilles (sauf 142/152)
7- Panneau de controle et tableau "Smart" Attention : bien fixer les bouteilles

8- Moto-dévidoir

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ACIER/INOX (MODE MAG) (FIG-II)

Ces appareils peuvent souder du fil acier et inox de @ 0,6/0,8 ou 1,0 (excepté les modeles 142 et 152) (fig II - A).

Ces appareils sont livrés d’origine pour fonctionner avec du fil @ 0,8 en acier ou inox. Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche sont
prévus pour cette application.

Lors de I'utilisation du fil de diamétre 0,6, il convient de changer le tube contact. Le galet du moto-dévidoir est un galet réversible 0,6/0,8. Dans ce
cas, le positionner de fagon a lire 0,6. Pour souder du fil de @ 1,0, se munir d’un galet et d’'un tube contact adaptés.

L'utilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique Argon + CO2. La proportion de CO?2 varie selon I'utilisation. Pour le choix du gaz, demander
conseil a un distributeur de gaz. Le débit de gaz en acier se situe entre 12 et 18 I/mn selon I'environnement et I'expérience du soudeur.
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SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG-II) (MODE MIG)

Les SMARTMIG 152, 162 et 182 peuvent étre équipés pour souder avec du fil alu de @ 0,8 ou 1,0 (fig II-B).

Le SMARTMIG 142 peut étre utilisé pour souder I'Alu de @ 0,8 de facon occasionnelle et non intensive. Dans ce cas, le fil utilisé doit étre dur pour
faciliter le dévidage (type AlMg5).

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de
gaz en aluminium se situe entre 20 et 30 I/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur. Voici les différences entre les utilisations acier et
aluminium :

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

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

- Utiliser le tube capillaire uniqguement pour le soudage acier/inox.

- La préparation d’une torche alu demande une attention particuliére. Elle posséde une gaine téflon afin de réduire

les frottements. Ne pas couper la gaine au bord du raccord, elle doit dépasser de la longueur du tube capillaire qu’elle remplace et sert a guider le
fil a partir des galets.

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium @ 0,8 (réf : 041059-non fourni).

SOUDAGE EN MODE "NO GAS" (FIG. III)

Ces appareils permettent de souder avec du fil fourré «No Gas» a condition d'inverser la polarité de soudage. Pour ce faire, mettre I'appareil hors
tension puis ouvrir la trappe (14) et procéder au branchement en suivant les indications de la figure III. Le poste est configuré d’origine en mode «
Gas ».

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG-V)

« Prendre la poignée de la torche, et retirer la buse (fig V-E) en tournant dans le sens horaire, puis dévisser le tube contact (fig V-D) en laissant le
support et le ressort sur la torche.

e Ouvrir la trappe du poste

FIG V-A : Positionner la bobine sur son support.

» Dans le cas de I'utilisation d’une bobine de 100 mm (142, 152 et 162), ne pas installer I'adaptateur (1).

 Régler le frein (2) de la bobine pour éviter, lors de I'arrét du soudage, que l'inertie de la bobine n'emméle le fil. Ne pas serrer trop fort ! La bobine
doit pouvoir tourner sans faire forcer le moteur.

e Visser le maintien bobine (3).

FIG V-B : Mettre en place le galet moteur.

« Choisir le galet adapté au diamétre et au type de fil, et le positionner sur le moto-dévidoir de maniére a lire I'indication du diamétre utilisé.

FIG V-C : Pour régler la pression des galets, procéder comme suit :

e Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

o Insérer le fil de la bobine et le faire sortir de 2 cm environ, puis refermer le support de galet.

e Mettre en route |'appareil et actionner le moteur en utilisant la torche.

« Serrer la molette (fig V-C) en restant appuyé sur la gachette jusqu’a ce que le fil soit entrainé, puis arréter le serrage.

NB : Pour le fil aluminium, mettre un minimum de pression pour ne pas écraser le fil.

* Faire sortir le fil de la torche d’environ 5 cm, puis mettre au bout de la torche le tube contact (fig V-D), puis la buse (fig V-E) adaptée au fil utilisé.

Les postes SMARTMIG 142/152/162 peuvent accueillir des bobines de diamétre 100 ou 200 mm.
Les postes SMARTMIG 182 peuvent accueillir des bobines de diamétre 200 ou 300 mm. Pour une bobine de 200 mm, I'adaptateur doit étre installé.

Ci-dessous les différentes combinaisons possibles :

Smartmig
acier/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -

* Prévoir gaine téflon (réf. 041578) et tube contact spécial aluminium (@ 0,8 réf. 041059 - @ 1,0 réf. 041066)
Se référer au tableau (fig IV) pour les recommandations de @ de fil ou électrode en fonction de I'épaisseur de la matiére a assemblé.

RACCORDEMENT GAZ

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

e Régler le débit de gaz en ajustant la molette de réglage située sur le manodétendeur.

NB : pour faciliter le réglage du débit de gaz, actionner les galets moteurs en appuyant sur la gachette de la torche (desserrer la molette du moto-
dévidoir pour ne pas entrainer de fil).

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

DESCRIPTION DU TABLEAU DE COMMANDE (FIG. VI)

1- Bouton de sélection de tension A/B

2- Bouton de sélection de tension min/max
3- Potentiométre de réglage de vitesse de fil
4- Tableau "SMART" de réglage MIG/MAG
5- Voyant de protection thermique

6- Commutateur 7 positions
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UTILISATION (FIG VI)
MODE MIG/MAG :

SMARTMIG facilite le réglage de la vitesse fil et de la tension.

Gréace au tableau SMART, repérer I'épaisseur de métal a souder et la nature de fil utilisée.
Puis, en fonction des recommandations, sélectionner simplement :

e La tension (boutons A/ B et min/max pour SMARTMIG 142, 152 et 162)

* La vitesse fil, en réglant le potentiométre (3) sur la zone de couleur indiquée et ajuster si besoin.

Exemples :

Pour souder de la tole de 0,8 mm d'épaisseur avec du fil acier de diameétre 0,6 (SMARTMIG 142, 152 et 162) :

e Mettre le bouton (1) sur la position « A »
* Mettre le bouton (2) sur la position « min »

» Régler le potentiométre (3) sur la zone de la couleur la plus claire et ajuster « au bruit » si besoin.

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

* Respecter les régles classiques du soudage.

« Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.
* Protection thermique : le voyant s'allume et la durée de refroidissement est de 5 a 10 mn en fonction de la température ambiante.

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils et entrainer

par conséquent des blessures !

 Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!
« Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !

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

ENTRETIEN

o L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée.
» Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre I'arrét du ventilateur avant de travailler sur I'appareil.
A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
o Il est conseillé 2 a 3 fois par an d’enlever le capot et dépoussiérer I'intérieur du poste a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des
connexions électriques avec un outil isolé par du personnel qualifié.
o Controler régulierement I'état du cordon d'alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son
service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter un danger.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

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

CAUSES POSSIBLES

Des grattons obstruent l'orifice.

REMEDES

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

Le fil patine dans les galets.

- Controler la pression des galets
ou les remplacer.

- Diamétre du fil non conforme au galet.

- Gaine guide fil dans la torche non conforme.

Le moteur de dévidage ne 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.

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et le corps de la torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil
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®)

Le cordon de soudage est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

Plage de réglage de 15 a 20 | / min.

Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d‘air ou influence du vent.

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

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface & souder de mauvaise qualité
(rouille, etc...)

Nettoyer la piece avant de souder

Particules d'étincelage

trés importantes.

Tension d'arc trop basse ou trop haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Voir si le raccordement du gaz a c6té du moteur
est bien connecté.

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

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 L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

En cas de panne, retourner l'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

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).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

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.

9e&

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).

©

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

3 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

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.
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FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

% Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe

\ distance of 11 meters.
L A fire extinguisher must be readily available.

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

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

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

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

GAS BOTTLE

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) 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.

CEM CLASSIFIED MATERIAL

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

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

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

%‘I The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an
S
=S

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;

e 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;

e 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.
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RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING 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

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the machine’s weight. The
handle(s) cannot be used for slinging.

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.

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 !

e Attach or hang all the electrically conductive elements, such as the trolley and slinging equipment, in order to insulate them
Do not place any electrical equipment, such as drills or grinders, on top of the welding machine without insulating them !

e Always place welding torches holders on an insulated surface when they’re not in use !

11
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EQUIPMENT INSTALLATION

e 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.
e The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

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

e The machine protection level is IP21, which means :

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

- Protection against vertically falling drops.

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

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

» Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.

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

* 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.
i)- * 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

Thank you for choosing this machine. To get the best from your machine, please read the following carefully :

The SMARTMIG is a traditional machine for welding semi-automatic MIG/MAG (DC current). These machines can weld all types of wire : Steel,
Stainless Steel, Aluminium, flux (no gas).

Adjustment and Setting of these machines is easy with their SMART feature.

ELECTRICITY 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.

DEVICE PRESENTATION (FIG-I)

1- Power Switch Off/On 9- Rear Wheels (162 & 182 only)

2- Power Cable (2 m) 10- EURO torch connector (152, 162 & 182 only)
3- Rear handle 11- Front Wheels (162 & 182 only)

4- Wire Reel Support 12- Fixed Power Cable

5- Quick Gas Connector 13- Case protected against polarity reversal

6- Front Handle 14- Fastening chain for bottles (162 & 182 only)
7- Control panel and table for SMART feature Warning: fasten the bottles correctly.

8- Drive Reel

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

These machines can weld Steel and Stainless Steel wires of 0.6/0.8 or 1.0mm (except SMARTMIG 142/152) (Fig II - A)

The machine is delivered equipped to function with @ 0.8mm Steel/Stainless steel wire, and the contact tip, roller throat and the sleeve of the torch
supplied are suitable for this application.

Should you wish to use 0.6mm wire, you will need to change the contact tip. The wire reel is reversable (0.6 / 0.8mm) and will need to be inserted
into the machine so that the figure 0.6 is visible. For welding with @ 1.0mm wire, you will need to use a specific roller and contact tip.

For welding with Steel or Stainless Steel it is necessary to use

For use with Steel/Stainless Steel, the gas requirement is Argon + CO2. (Ar+CO2).. The proportion of CO2 required will vary depending on the
use. For specific gas requirements, please contact your gas distributor. The gas flow in steel is between 12 and 18 Litres/minute depending on the
environment and experience of the welder.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE) (FIG-II)

The SMARTMIG 152, 162 & 182 are delivered equipped for welding with Aluminium wire @ 0.8 or 1.0mm (fig II-B)

The SMARTMIG 142 is delivered equipped for welding Aluminium of @ 0.8mm (Occasional and non-intensive). In this case the wire used should be
stiff to facilitate wire feeding.

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

Below are the differences between welding with Steel and Aluminium :

- Specific rollers are needed for welding with Aluminium.

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

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

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

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

- Contact Tube : Use a special aluminium contact tube specific to the diameter of wire being used.
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GASLESS WIRE WELDING (FIG. III)

These machines are capable of «Gasless» wire welding (cored wire) provided that the polarity is reversed.
To do this, turn the machine off, open up the machine (14) and make the electrical connections described in Figure C of the page below. The
Machines are originally configured for Gas welding.

PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY (FIG-V)

Remove the Nozzle (fig V-E) from the torch by turning clockwise and then remove the contact tip, leaving the support and the spring on the torch (fig
V-D).

» Open the door of the machine

FIG V-A : Position the reel on to the support.

e In case of 100mm (142, 152, 162) wire reel use, do not install the adapter (1).

e Adjust the reel break (2) to avoid reel movement tangling the wire when welding stops. Be careful not to tighten too much - the reel must rotate
without straining the motor.

e Tighten the plastic screw (3).

FIG V-B : Installing the drive roller.

» Choose the correct diameter reel for the type of wire. The visible diameter indicated on the roller when fitted in place is the diameter currently in use
(ie. 0.8mm is visible for use with 0.8mm wire).

FIG V-C : To select the adjustment of the drive rollers, proceed as follows :

e Loosen the drive roller knob as far as possible.

e Insert the wire until it exits the other side by about 2cm, tighten the knob again slightly.

e Start the motor by pressing the trigger of the torch.

« Tighten the knob (fig V-C) whilst pressing the trigger until the wire starts to move.

Nb : When welding with Aluminium, use the minimum possible pressure to avoid crushing the wire

e Pull the wire out of the end of the torch by approximately 5cm, then attach the contact tip suitable for the wire used and then the nozzle (fig V-E).

The SMARTMIG 142, 152, 162 machines can accommodate coils of 100 or 200mm diameter.
The SMARTMIG 182 machines can accommodate coils of 200 or 300mm diameter. To place a 200mm wire reel, first install the adapter (ref. 042889) on
the support.

Below are the different combinations possible :

Smartmig 142/152
steel/stainless steel 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
Alu* - 0,8/1,0 Pure Argon
No Gas 0,9 0,9/1,2 -

* We recommend a teflon sheath (ref. 041578) and special Aluminium contact tip (& 0.8 ref. 041059 - @ 1.0 ref. 041066)

To help you select the diameter of wire suitable for the job you want to perform, refer to the table on page 4 (FIG IV).

GAS COUPLING

- Connect a pressure regulator to the gas bottle. Connect the welding machine using the pipes supplied, and place the two clamps to avoid leakages.
- Set the gas flow by adjusting the dial located on the pressure regulator.

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

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

CONTROL PANEL (FIG. VI)

1- Voltage selection button A / B

2- Voltage selection button min/max.
3- Wire speed regulator.

4- « SMART » settings table MIG/MAG
5- Thermal Protection light.

6- positions switch

DIRECTIONS OF USE (FIG VI)

MIG/MAG MODE:

SMARTMIG feature allows you to adjust the voltage and the wire speed.

Use the SMART table to find the correct settings based on the type of wire, and the thickness of the metal workpiece.
Then based on the recommendation indicated, simply select :

e The voltage (buttons A/ B & min/max for SMARTMIG 142, 152 & 162

» Wire speed - adjust the regulator (3) to the colour zone indicated.

Examples :

To weld 0.8mm thick steel, use 0.6 mm diameter steel wire (SMARTMIG 142, 152 & 162) :
¢ Move button (1) to the « A » position

e Move button (2) to the « min » position

* Move the regulator (3) to the zone of lightest colour and adjust « by sound » if required

13
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ADVICE AND THERMAL PROTECTION

¢ Respect the normal rules of welding
e Leave the machine plugged in after welding to allow it to cool
e Thermal Protection : The LED will illuminate. Cooling will take between 10 and 15 minutes depending on the ambient temperature.

RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS

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

MAINTENANCE

- Maintenance should only be carried out by a qualified person.

- Switch the machine off, ensure it is unplugged, and that the ventilator inside has stopped before carrying out maintenance work. (DANGER High
Voltage and Currents).

- GYS recommends removing the steel cover 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connections
checked by a qualified person with an insulated tool.

- Regularly check the condition of the power supply cord. If damaged, it will need to be replaced by the manufacturer, its” after sales service or a
qualified person.

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

SYMPTOMS, CAUSES, REMEDIES

symptoms Possible causes remedies

Clean out the contact batch or change it and

Debris is blocking up the opening. replace the anti-adherence product. Ref.041806

The welding wire speed is not constant. Control the roller pressure or replace it.

The wire skids in the rollers. Wire diameter non-compatible with roller
Covering wire guide in the torch non-compatible.

Reel or roller brake too tight. Release the brake and rollers.

The wire-feeder motor doesn't operate. .
. Check that the power switch is in the "On"
Electrical supply problem.

position.
Covering wire guide dirty or damaged. Clean or replace.
Bad wire feeding.
Reel brake too tight Release the brake.

Check the mains connection and look if the plug

Bad connection to the main supply. is fed by 400 V (3PH) power socket.

No welding current. Check the earth cable (connection and clamp

Bad earth connection.

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

Adjust flow range 15 to 20 L / min. Clean the

The gas flow rate is not sufficient. working metal.

Gas bottle empty. Replace it.
Gas quality unsatisfactory. Replace it.
The welding bead is porous. Air flow or wind influence. Prevent drafts, protect welding area.
Gas nozzle dirty. Clean or replace the gas nozzle.
Poor quality wire. Use suitable WIRE for MIG-MAG welding.
Surface to weld in bad condition. (rust, etc...) Clean the metal before welding.
Arc voltage too low or too high. See welding settings.
Very important flashing particules. Bad earth connection. Adjust the earth cable for a better connection.
Insufficient gas flow. Adjust the gas flow.
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Check the gas connection at the welding
No gas flow at the end of the torch. Bad gas connection. machine. Check the flowmeter and the solenoid
valves.

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..).

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
¢ 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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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

é . Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren.

Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anleitung gennant 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 fiir SchweiBarbeiten fur die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstirke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaBe Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen
Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir Schdden bei fehlerhaften oder gefdhrlichen Verwendung nicht

verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen. Achten Sie
sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerdtes 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 Geradt ist bis in einer Hohe von 1.000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tddlichen - Verletzungen fiihren. Beim Lichtbogen ist der
Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefdhrliche Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische Stérungen (Personen
mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schlage,
SchweiBlarm und -rauch. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

© 9 6
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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 Schweischutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach SchweiBart
und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdrticklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schitzen.

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

Bei Gebrauch des SchweiBgerdtes ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehorschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

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

ACHTUNG! Das Werkstlick ist nach dem SchweiBen sehr hei! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick 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 Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden
werden.

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

SCHWEISSRAUCH/ -GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kdnnen. Sorgen Sie
daher immer flr ausreichend Frischluft, technische Belliftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).

Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung

Q Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit einer den aktuellen

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstédnde besonders beachtet werden. Beim SchweiBen 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 Behdltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von
Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstiickes von Lésungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.
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Die zum SchweiBen benétigten Gasflaschen missen 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 Néhe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und andere
\ brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
& Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim Schweien 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 Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei gedffneten Behaltern
miussen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.

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

GASDRUCKAUSRUSTUNG

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

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

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. 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 Schwei- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken-
und Flammenquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das SchweiBen einer Druckglasflasche ist
untersagt.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie
ausschlieBlich Gas, das fir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

Y )

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

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das geéffnete Gehduse, wenn das Gerat 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.

Bertihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschddigten 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 KLASSIFIZIERTES MATERIAL

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

angeschloRen zu werden, die an Offentliche Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am
offentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das Gerat
A flr den Betrieb geeignet ist.

Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.
ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

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

LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

%‘I Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von
:?\\\$

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;

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;

» Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Korper wickeln; 17
e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;
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e Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick moglichst nahe der Schweif3zone;
e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;
e Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

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 Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des Schweigerates und des Zubehdrs gemdB 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 ber{icksichtigt werden:

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

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kdnnen. Weitere SchutzmaBnahmen kdnnen 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 SchweiBgerétes )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme I6sen. Die Priifung sollte gemas Art. 10 der

IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEISE UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweillgerit gemalk der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche
Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaRnahmen 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 Schweil3einrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweilgerat geman der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche
Versorgung anzuschlieRen. Alle Zugange, Betriebstiiren und Deckel missen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist.
Das SchweilRgerat und das Zubehor 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: Schweiltkabel sollten so kurz wie mdglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

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

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung von Werkstiicken, die
Verletzungsrisiken fir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erh6hen kénnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann
direkt oder tber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss gemaR der nationalen Normen gewahlt werden.

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

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerdtes! Da das Gerat Uber keine weitere Transporteinrichtung verfugt, liegt es
Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewegung des Gerates sicher verlaufen (Achten Sie
darauf das Gerat nicht zu kippen).

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position transportiert werden.

Das Gerat darf nicht Uber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerdte und Gasflaschen. Diese haben verschiedene
Beférderungsnormen.

Die Drahtspule sollte vor dem Heben und Transport des SchweiBgerates entfernt werden.

Schweilkriechstrome konnen Erdungsleiter zerstéren, die Schweillanlage und elektrische Gerate beschadigen und die
Erwarmung der Bauteile verursachen, die zum Brand flihren kdnnen.

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

« Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese mus fest und gut elektrisch leitend sein.

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

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

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht groBer als 10°.

e Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich
sein.

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

e Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Das Gerat ist IP21 konform, d. h:

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5 mm,

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.

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

WARTUNG / HINWEISE

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

Uberpriifung ist empfohlen.

e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Lifter nicht mehr lduft. Die

Spannungen und Stréme in dem Gerat sind hoch und geféhrlich.

¢ Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit
=>»  Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker

i)- durchfihren.

¢ Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hersteller, seinen

Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.

e Liftungsschlitze nicht bedecken.

e Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum Starten von

Motoren benutzt werden.

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG
BESCHREIBUNG

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

Die SMARTMIG Gerate sind traditionelle halb-automatische Schweissgerdte (MIG oder MAG) mit Gleichstrom (DC). Sie eignen sich fiir die Drahtsor-
ten: Stahl, Edelstahl, Alu.

NETZANSCHLUSS

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

Die Stromaufnahme (I1eff) 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, tbereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des
Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kdnnen.

BESCHREIBUNG DES GERATES (ABB-I)

1- Ein / AUS Schalter 10- EURO-Brenneranschluss (nur bei 152, 162 und 182)

2- Stromkabel (2 m) 11- Vordere Rader (nur bei 162 und 182)

3- Hinterer Handgriff 12- Festmontiertes Massekabel

4- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle 13- Deckelklappe fiir Polaritatsumkehrung

5- Gas-Schnellanschlussbuchse 14- Befestigungskette fiir Gasflaschen (nur bei 162 und 182)
6- Vorderer Handgriff (fiir Transport) Achtung: Gasflaschen gegen Umkippen sichern!

7- Bedienfeld und "Smart" Tabelle
8- Drahtforderrollen
9- Hintere Rader (nur bei 162 und 182)

HALBSYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MAG MODUS) (ABB-II)

Die SMARTMIG Gerate kénnen 0,6/0,8 und 1mm Stahl- und Edelstahl-Drahte verschweiBen (auBer das Modell 142/152) (siehe Abb. II — A). Diese
Geréte sind bei der Lieferung fur den Betrieb mit @ 0.8 mm Stahl- und Edelstahldraht werksseitig voreingestellt. Das Kontaktrohr, die Spur der An-
triebsrolle und die Flihrungsseele des Brenners sind fiir diesen Betrieb eingestellt. Wenn Sie @ 0.6 mm Draht benutzen, miissen Sie das Kontaktrohr
austauschen. Die Drahtférderrollen weisen je zwei verschiedene Drahtaufnahmenuten auf (z.B. @ 0.6 / 0.8 mm). In diesem Fall, positionieren Sie die
Rollen so, dass 0.6 sichtbar ist. Benutzen Sie fiir das SchweiBen von @ 1,0mm Drdhten ein passendes Kontaktrohr und eine passende Antriebsrolle.
Stahl- und Edelstahlschweien verlangen die Anwendung von spezifischen Gasgemischen wie Argon + CO2. Der Mengenanteil der Komponenten
variiert je nach Anwendung. Bitten Sie bei der Auswahl des richtigen Gases einen Gase-Fachhéndler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge
bei Stahl betragt 12 bis 18 L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung.

HALBSYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (MIG MODUS) (ABB-II)

SMARTMIG 152, 162 und 182 kénnen @ 0,8 oder 1,0 mm (fig II-B) Aluminium-Drahte verschweifen.

SMARTMIG 142, sind bei der Lieferung fiir den Betrieb mit @ 0.8 mm Stahl- und Edelstahldraht werksseitig voreingestellt. Das Kontaktrohr, die Spur
der Antriebsrolle und die Fiihrungsseele des Brenners sind fiir diesen Betrieb eingestellt.

Alu-Schweissen verlangt die Anwendung von entsprechenden Rein-Argon.

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

Der Mengenanteil der Komponenten variert je nach Anwendung. Verwenden Sie ein Gemisch von 2% CO2 bei Edelstahl. Die richtige Gasdurchfluss-
menge bei Aluminium betragt 20 bis 30 L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung.

Wesentliche Unterschiede in der Einrichtung der Maschine zwischen Stahl und Aluminium sind unter anderem:
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e Drahtfiihrungsrollen : benutzen Sie spezifische Drahtfiihrungsrollen fiir Aluminiumdraht.

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

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

* Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfligt (iber eine Teflonfiihrungsseele, wodurch die Reibung im Brenner
reduziert wird. Die Fiihrungsseele am Rande des Anschlusses bitte NICHT abschneiden sondern bis zu den Drahtforderrollen fiihren (Abb. B).

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

FULLDRAHT SCHWEISSEN (ABB-III)

SMARTMIG k&nnen Filldraht verschweiBen, wenn Sie die Polaritdt entsprechend anpassen.
Ziehen Sie dafiir den Netzstecker aus der Steckdose und 6ffnen sie die Deckelklappe (14). Montieren Sie den Anschluss wie auf Bild C (siehe
nachste Seite) um. Die SMARTMIG Geréte sind bei der Lieferung fiir den Betrieb ,mit Gas" werksseitig voreingestellt.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN (FIG. III)

Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackungen beschriebenen Angaben zur Polaritat.
¢ Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallprévention beim SchweiBen.

Nicht geeignet fiir basische Elektroden.

geeignete Elektroden:

@ mm Rutilelektroden Blechdicke (mm) SchweiBBstrom (A)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 25>6 80
3.2 5>8 115

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (ABB-V)

Entfernen Sie zuerst die Gasdiise durch Drehen im Uhrzeigersinn(Abb. V-E). Schrauben Sie dann das Kontaktrohr weg (Abb. V-D) und lassen Sie den
Kontaktrohrhalter und die Feder auf dem Brenner.

e Entfernen Sie den Seitendeckel des Gerétes.

Abb V-A : Positionieren Sie die Drahtrolle auf der Aufnahme.

¢ Im Falle der Nutzung einer 100mm (142, 152, 162) Drahtrolle wird kein Adapter benétigt. (1)

e Justieren Sie die Drahtrollenbremse (2) um die Drahtrolle bei SchweiBstop gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie diese generell nicht zu fest.

o Kunststoffschraube anziehen.

Abb V-B : Aufstellung der Antriebsrolle.

» Wahlen Sie die zu Drahttyp und —durchmesser passende Antriebsrolle und positionieren Sie die Rolle so, dass der ausgewahlte Durchmesser sichtbar ist.
Abb V-C : Um den Transportandruck korrekt einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

e Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiihrung.

e Legen Sie den Draht ein und ziehen Sie ca. 2 cm davon heraus, anschlieBend schlieBen Sie den Drahtantrieb ohne festzuziehen.

¢ Schalten Sie das Gerdt ein und betatigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster.

e Justieren Sie die Einstellschraube (Abb. V-C) bei betatigtem Brennertaster bis der Draht sauber transportiert wird.

Achtung : Aluminiumdraht muss mit moglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtforderrollen transportiert werden, da er sonst deformiert
und ungleichmaBig gefordert wird.

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

Die SMARTMIG 142, 152, 162 Gerate kdnnen Drahtrollen von 100 oder 200 mm betreiben.

Die SMARTMIG 182 Gerate kdnnen Drahtrollen von 200 oder 300 mm betreiben. Um eine 200mm Drahtrolle zu verwenden, miissen Sie zuerst einen
Adapter (Art.-Nr. 042889) am Haspeltrdger anbringen.

Hier ist eine Zusammenfassung der moglichen Kombinationen:

Smartmig 142 / 152 162 182 gaz
Stahl / Edelstahl 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
Alu* - 0,8/1,0 Pure Argon
No Gas 0,9 0,9/1,2 -

* Planen Sie eine Teflonfiihrungsseele (Art. Nr. 041578) und ein Kontaktrohr speziell fiir Aluminium ein
(9 0,8 Art. Nr. 041059 - @ 1,0 Art. Nr. 041066)
Um den passenden Draht- oder Elektrodendurchmesser auszuwahlen, beziehen Sie sich auf die obenstehende Tabelle (Abb. IV).

GAS-ANSCHLUSS

¢ Den korrekten Druckminderer an der Gasflasche montieren. Benutzen Sie den Gasschlauch, der mit dem Gerét geliefert wird. Um Gasverlust zu
vermeiden, benutzen Sie die in der Zubehdérbox enthaltenen Schlauchklemmen.

* Regeln Sie die Gasdurchflussmenge mit dem Einstellrad am Druckminderer.

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

Dieses Verfahren gilt nicht fiir den Filldraht Modus.

BESCHREIBUNG DES BEDIENFELDES (ABB-VI)

1- A/ B Auswahltaste SchweiBspannung

2- Min/Max Auswabhltaste SchweiBspannung

3- Potentiometer Drahtgeschwindigkeit MIG/MAG.
4- "SMART" Tabelle Einstellhilfe MIG/MAG.

5- Anzeige thermischer Uberlastschutz.

6- Stufen-Schalter
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BENUTZUNG (ABB-VI)

MIG/MAG MODUS:

SMARTMIG ermdglicht die einfache Einstellung der Schweispannung und der Drahtgeschwindigkeit.

Anhand der SMART Tabelle kénnen Sie die Dicke des zu verschweiBenden Bleches und den Drahttyp schnell finden,
und mithilfe dieser Empfehlungen kénnen Sie folgende Parameter auswahlen :

e Die Spannung (A/B und min/max Tasten bei SMARTMIG 142, 152 und 162

« Die Drahtgeschwindigkeit, indem Sie den Potentiometer (3) auf der angezeigten Farbzone positionieren

Beispiel :

VerschweiBen von Blechdicke 0,8mm mit Drahtdurchmesser 0,6mm (SMARTMIG 142, 152 und 162) :

e Wahlen Sie Taste (1) auf Position « A »

e Wahlen Sie Taste (2) auf Position « min »

« Positionieren Sie den Potentiometer (3) auf der helleren Farbzone und justieren Sie « nach Gerdusch » nach wenn erforderlich.

THERMISCHER SCHUTZ

¢ Beachten Sie die allgemeinen Grundregeln des SchweiBens.

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

e Thermischer Schutz : Das Symbol leuchtet und die Abkihlzeit betragt 5 bis 10 Minuten.

VERLETZUNGRISIKO DURCH BEWEGLICHE TEILE

Die Drahtvorschiibe besitzen bewegliche Teile, die Hande, Haare, Kleidung oder Werkzeug erfassen und so Verletzungen verursachen
kénnen!

* legen Sie nicht eine Hand zu schwenken oder Komponenten oder Teile an den Antrieb in Bewegung!

« Stellen Sie sicher, dass die Gehausedeckel oder Schutzabdeckungen bleiben wahrend des Betriebs geschlossen!

INSTANDHALTUNG

¢ Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

¢ Schalten Sie das Gerat aus, trennen Sie die Stromversorgung und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr dreht. Im Gerat sind die Spannun-
gen sehr hoch und deshalb gefahrlich.

* Nehmen Sie regelmaBig (2 oder 3-Mal pro Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig
Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal durchfiihren.

« Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder
eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.

FEHLERSUCHE

FEHLER ___umsacke | osumaen |

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder tauschen Sie es aus und

Das Kontaktrohr ist verstopft. benutzen Sie Antihaftspray (Art.-Nr. 041806).

Drahtvorschubgeschwindigkeit

- Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes oder andern die
nicht konstant.

Der Draht rutscht im Antrieb durch. Antriebsnut auf die korrekte Drahtstarke.

-Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht korrekt.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb zu fest. Lockern Sie die Bremse und den Rollenantrieb.
Motor lauft nicht.
Versorgungsproblem. Priifen Sie, ob der Schalter auf Position «EIN» ist.
Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt oder Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch oder tauschen Sie
beschadigt. diesen aus.
Schlechte Drahtférderung.
Drahtrollen-Bremse zu fest. Lockern Sie die Bremse.

Priifen der Netzversorgung (Stecker, Kabel, Steckdose, Siche-

Fehlerhafte Netzversorgung. rung)

Kein SchweiBstrom. Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung und Klemmenzus-

Fehlerhafte Masseverbindung.

tand).
Brenner defekt. Priifen Sie den Brenner bzw. tauschen Sie diesen aus.
Seele fehlerhaft. Priifen bzw. austauschen.
Draht blockiert im Brenner. Priifen, reinigen oder austauschen.
Drahtstau im Antrieb.
Fehlendes Kapillarrohr. Prifen und einsetzen.
Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch. Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.
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Korrigieren Sie die Gaseinstellung.

GasfluB zu niedrig.
J Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer. Austauschen.
Schlechte Gasqualitat. Austauschen.
Die SchweiBnaht ist pords. Zugluft. SchweiBzone abschirmen.
Schmutzige Gasduse. Reinigen oder austauschen.
Schlechte Drahtqualitat. Austauschen gegen geeigneten Schweidraht.
SchweiBmaterial von scl')llechter Qualitdt (Rost, SchweiBgut reinigen.
Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu hoch. SchweiBparameter kontrollieren.
Starke Spritzerbildung. Masse schlecht positioniert. Positionieren Sie die Masse naher an der SchweiBstelle.
Schutzgasfluss zu gering. Priifen und Einstellen.

Gasschlduche und Verbindungen priifen. Druckminderer und

Gasmangel am Brenner. Fehlerhafte Gasverbindung. Magnetventile priifen

GARANTIE

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

e Durch Transport verursachten Beschadigungen.

* Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

» Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).
e 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 modificaciéon o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

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

ENTORNO

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

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los
que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucién, 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 proteccién de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccién suficiente (variable segun aplica-
ciones). Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

9E&

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

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

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

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moviles (ventilador).

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion.

No quite nunca el carter del grupo de refrigeraciéon del aparato estando bajo tension, el fabricante no podra ser considerado res-
ponsable en caso de accidente.

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

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

> ©

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacién sufi-
ciente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso de aireacion

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

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales
que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en 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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RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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

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

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentraciéon 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 efectie nunca una soldadura sobre una botella
a presion.

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

SEGURIDAD ELECTRICA

S

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

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

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

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

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

EQUIPOS DE CLASIFICACION CEM

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 conduccién y por radiacién con frecuencia
radioeléctrica.

a la red publica de alimentacién de media y alta tension. En una red eléctrica publica de baja tensién, es responsabilidad del
instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede

é conectar.

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

D |: Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tension privadas conectadas

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

%‘-\* soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
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 exposicién a los campos electromagnéticos que provienen del
circuito de soldadura:

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

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

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

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

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

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

* no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.
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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 debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Lo que se debe tener en cuenta:

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

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

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de proteccién complementarias;
h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimensiéon 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 prevenciéon suplementarias como el filtrado de la red publica de alimentacion
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metdlico 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 ningtin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el
manual de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de 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 metélicos de la zona de alrededor que pudieran crear un paso de corriente. En
cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos
elementos metalicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a su dimensiones
y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metélicas de barcos o en la carpinteria metalica de edificios, una conexién 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 o que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado
en funcién 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

El aparato esta equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No se debe subestimar
su peso. El (los) mango (s) no se debe (deben) considerar un modo para realizar la suspension del producto.

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.

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

» Asegurese de que la fijacion de la pieza es sélida y sin problemas eléctricos.

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

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

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

INSTALACION DEL MATERIAL

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

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

« No utilice en un entorno con polvos metdlicos conductores.

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

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

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

- una proteccién contra gotas de agua verticales.

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

* El mantenimiento solo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
* Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

-> * De forma regular, quite el capé y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal cualificado

i)- que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.
» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por
el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.
* Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.
* No utilice este generador de corriente para deshelar caferias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO
DESCRIPCION

Gracias por elegir uno de nuestros equipos. Para obtener el rendimiento maximo del mismo, lea con atencion el siguiente documento:
Los SMARTMIG son aparatos de soldadura tradicionales semi automaticos (MIG o MAG) con corriente continua (DC). Son recomendados para la
soldadura de acero, inox, aluminio, flux (no gas). El reglaje de estos aparatos es simple y rapido gracias a la solucion SMART.

ALIMENTACION ELECTRICA

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

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada 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.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG-I)

1- Interruptor arranque/paro 10- Conectador de antorcha EURO (152, 162 y 182)
2- Cable de alimentacion (2 m) 11- Ruedas delanteras (162 y 182)

3- Pufio 12- Cable de masa fijado

4- Soporte bobina 13- Caja de inversion de polaridad

5- Racor rapido para gas 14- Cadena de fijacion de botellas (162 y 182)

6- Asa de transporte Atencion: bien fijar las botellas

7- Panel de control y tabla "Smart"
8- Devanadera
9- Ruedas traseras (162 y 182)

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ACERO/ACERO INOXIDABLE (MODO MAG) (FIG-II)

Estos aparatos pueden soldar hilo de acero y de acero inoxidable de 0,6/0,8 o0 1,0 (salvo el modelo 142/152) (fig II - A).

Estos aparatos estan entregados de origen para funcionar con hilo de @ 0,8 de acero o acero inoxidable. El tubo de contacto, la abertura del rodillo,
la vaina de la antorcha estan previstos para esta aplicacion.

Al utilizar el hilo de 0,6 de didmetro, es necesario cambiar el tubo de contacto. El rodillo de la devanadora es un rodillo reversible 0,6/0,8. En este
caso, colocarlo de tal manera que se pueda leer 0,6mm. Para soldar el @ 1,0, colocar el rodillo y el tubo de contacto adecuados.

La utilizacién en acero o acero inoxidable necesita un gas especifico Argdén + CO2. La proporcién de CO2 varia segun la utilizacion. Para elegir el gas,
pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas para soldar el acero se sitla entre 12 y 18 L/mn seguin el medio ambiente y la experiencia
del soldador.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ALUMINIO (MODO MIG) (FIG-II)

El SMARTMIG 152, 162 y 182 pueden ser equipados para soldar con hilo de aluminio de @ 0,8 o 1,0 (fig II-B).

El SMARTMIG 142, puede ser utilizado para soldar el Aluminio de @ 0,8 de manera ocasional y no intensiva. En este caso, el hilo utilizado debe ser
duro para facilitar el arrastre del hilo (tipo AIMg5).

La soldadura del aluminio necesita un gas especifico argon puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas para
el aluminio se sittia entre 20 y 30 L/min segun el medio ambiente y la experiencia del soldador. Abajo las diferencias entre la utilizacion en soldadura
de acero y soldadura de aluminio:
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- Utilizar rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

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

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

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

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

SOLDADURA CON HILO "NO GAS" (FIG. III)

Estos aparatos permiten soldar con alambre de aportacion tubular «No Gas» con condicion de invertir la polaridad de soldadura. Para ello, desconectar
la maquina de la red de alimentacion, luego abrir la trapa (14) y proceder a la conexion siguiendo las indicaciones de la figura C en la pagina contigua.
El aparato esta configurado de origen en modo « Gas ».

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS Y ANTORCHAS (FIG-V)

» Tomar el asa de la antorcha, y quitar la boquilla (fig V-E) girandola en el sentido contrario del horario, luego quitar el tubo de contacto (fig V-D),
dejando el soporte y el muelle en la antorcha en su sitio.
e Abrir la trampa del aparato.
FIG V-A: Colocar el rollo en su soporte.
 En caso de uso de un rollo de didmetro 10mm, no utilizar el adaptador (1).
e Arreglar el freno del rollo (2) para evitar que, al parar la soldadura, el hilo se enrede por causa de inercia del rollo. iNo apretar demasiado fuerte!
El rollo debe girar sin forzar al motor.
o Atornillar el tornillo de plastico (3).
FIG V-B: Colocar el rodillo
« Elegir el rodillo adecuado al didmetro y al tipo de hilo, colocarlo en la devanadora de manera a leer la indicacion del diametro utilizado.
FIG V-C: Para arreglar la presion de los rodillos, proceder como sigue:
- Aflojar la ruedecita como maximo
- Colocar el hilo del rollo y sacarlo de aproximadamente 2 cm, luego volver a cerrar el soporte del rodillo.
- Poner en marcha el aparato y accionar el motor utilizando la antorcha.
- Apretar la ruedecita (fig V-C), al mismo tiempo que se aprieta el gatillo, hasta arrastrar el hilo, luego parar la presion.
NB : Para el hilo de aluminio, poner un minimo de presion para no aplastar el hilo.
» Sacar el hilo de la antorcha de aproximadamente 5cm, luego poner al cabo de la antorcha el tubo de contacto (fig V-D) adecuado al hilo utilizado,
finalmente la boquilla (fig V-E).

Los equipos SMARTMIG 142, 152, 162 pueden equiparse con rollos de didametro 100 o 200mm.
Los equipos SMARTMIG 182 pueden equiparse con rollos de didmetro 200 o 300mm. Para colocar un rollo de 200mm, es necesario instalar un
adaptador en el soporte.

Abajo encontrara las diferentes combinaciones posibles:

Smartmig 142 / 152 162 182 gaz
acero/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -

* Prever una vaina teflon (ref. 041578) y un tubo de contacto especial aluminio (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref.041066)
Para ayudarle a elegir el diametro del hilo o del electrodo adecuado al trabajo que desea efectuar, referirse a la tabla contigua (fig IV, pagina 4).

CONEXION GAS

e Colocar un manoémetro adecuado a la bombona. Conectarlo al equipo de soldar con el tubo suministrado. Colocar los 2 abrazaderas para evitar
escapes.

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

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

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

DESCRIPCION DE LA TABLA DE MANDOS (FIG-VI)

1- Botdn seleccion de tension A / B

2- Botdn seleccion de tension min/max.

3- Potenciometro de reglaje de velocidad del hilo.
4- Tabla « SMART » de reglaje MIG/MAG.

5- Indicador de proteccion térmica.

6- Conmutador 7 posiciones

UTILIZACION (FIG-VI)

MODO MIG/MAG:

SMARTMIG facilita el reglaje de la velocidad del hilo y de la tension.

Gracias a la tabla SMART, hay que distinguir el espesor del metal que soldar y la naturaleza del hilo utilizado,
Luego, seguin las recomendaciones, simplemente elegir:

e Su tension (botones A/ B y min./max. para el SMARTMIG 142, 152 y 162.

« Su velocidad de hilo, arreglando el potenciometro (3) en la zona de color indicada y ajustar si es necesario.
Ejemplos :

Para soldar chapa de 0,8mm de espesor con hilo de acero de didmetro 0,6 (SMARTMIG 142, 152 y 162):

e Colocar el boton (1) en posicion « A »

e Colocar el boton (2) en posicion « min. »

o Arreglar el potenciémetro (3) en la zona de color mas clara y ajustar « al ruido » si es necesario.
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CONSEJOS Y PROTECCION THERMICA

e Respetar las normas clasicas de soldadura.
« Dejar el equipo conectado detras de la soldadura o durante la proteccidn térmica para permitir el enfriamiento.
* Proteccion térmica: el piloto luminoso se enciende y el enfriamiento dura de 5 hasta 10 mn segln la temperatura ambiente.

RIESGO DE LESIONES DEBIDO A PIEZAS MOVILES

Riesgo de herida debido a componentes moviles.
Las devanaderas contienen componentes moviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas y provocar

heridas

* No tienda una mano para girar sobre un eje o componentes o piezas a la unidad en movimiento!
» Asegurese de que las tapas de la carcasa o cubiertas protectoras permanecen cerradas durante el funcionamiento!

MANTENIMIENTO

¢ El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.
e Parar la alimentacion y desconectar la toma, esperar el paro del ventilador antes de trabajar sobre el equipo. Al interior, las tensiones e intensidades

son elevadas y peligrosas.

e 2 0 3 veces por afio, retirar las carcasas y soplar el polvo. Verificar el buen estado de las conexiones eléctricas con una herramienta aislada, por

una persona cualificada.

o Controlar regularmente el estado del corddn de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta deteriorado, debe ser remplazado por el fabricante,
su servicio postventa o una persona de misma cualificacion por evitar el peligro.

SINTOMAS, CAUSAS POSIBLES, REMEDIOS

SINTOMAS

La salida del hilo de solda-
dura no es constante.

CAUSAS POSIBLES

Residuos obstruyen el orificio.

REMEDIOS

Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo y colocar producto anti-
adherencia.

Ref. : 041806

El hilo desliza en los rodillos.

- Comprobar la presion de los rodillos o substituirlos.
- Diametro del hilo no conforme al rodillo.
- Funda guia de hilo no conforme.

El motor de devanado no
funciona.

Freno del rollo o del rodillo demasiado apretado.

Aflojar el freno y los rodillos

Problema de alimentacion

Comprobar que el botdn de puesta en marcha estd activado.

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o deteriorada.

Limpiar o remplazar.

Freno de rollo demasiado apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de solda-
dura.

Mala conexion a la toma de corriente.

Comprobar la conexion de toma y ver si ésta misma esta bien ali-
mentada con 1 fase (+tierra).

Mala conexion de la masa.

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

Contactor de potencia inactivo.

Comprobar el gatillo de la antorcha.

Comprobar el contactor de potencia.

Se engancha el hilo después
de los rodillos.

Funda guia de hilo aplastada.

Comprobar la funda y el cuerpo de la antorcha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Remplazar o limpiar.

Falta de tubo capilar (acero).

Comprobar la presencia del tubo capilar.

Tornillo de ajuste de los rodillos demasiado
apretado

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

El corddn de soldadura es
poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Campo de ajuste de 15a20 L/ mn.

Limpiar el metal de base.

Bombona de gas vacia.

Remplazarla

Calidad de gas no satisfactoria

Remplazarlo.

Circulacién de aire o influencia del viento.

Impedir corrientes de aire, proteger la zona de soldadura.

Boquilla de gas demasiado sucia.

Limpiar la boquilla de gas o substituirla.

Mala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adecuado a la soldadura MIG-MAG.

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

Limpiar la pieza antes de soldar
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Tension del arco baja o alta. Ver los parametros de soldadura.

< tan I I Mala tom m Co p Obal Yy COIOCa Ia p| Za de 1asa IO as cerca pOSIb| d Ia
antes. I a de asa. e de
Zona que Solda

Gas de proteccion insuficiente. Ajustar el caudal de gas.

Comprobar que la unién del gas cerca del motor esté bien conec-
tada. Comprobar el mandmetro y las electrovalvulas.

No llega el gas a la salida de

Mala conexion del gas.
la antorcha

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...)

» 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 - MPABUJIA BE3SONMACHOCTHU

OBLUUE YKA3AHUA
3TV yKasaHnsa AOMKHbI ObITb NPOYTEHBI U NOHATLI A0 HaYana cBapo4HbIX pabor.
M3MeHeHnsa 1 peMOHT, He yKa3aHHbIe B 3TON MHCTPYKLMK, He JOMKHbI ObITb NPEANPUHATI.

[MponssoauTens He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTepuarbHble NOBPEXAEHUS CBS3aHHbIe C HECOOTBETCTBYHOLLUM AaHHOM WHCTPYKL NN
ncnonb3oBaHMeM annapara.
B cryvae I'IpOGJ'IeMbI NN COMHEHUN, OGpaTVITer K KBaJ'lVIqJVILI,VIpoBaHHOMy cneumanucTy anga npaBuibHOINO UCMONb30BaHUA YCTaHOBKN.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

370 06opyaoBaHUE AOSKHO BbiTb UCMOMNBL30BAHO UCKMIOYUTENBHO A CBapOYHbIX PaboT, orpaHMuMBasiCb yKasaHUsMU 3aBOACKON Tabnnyku n/unm
MHCTPYKUMK. Heobxoanmo cobniogats AMPeKTUBbLI Mo Mepam 6esonacHocTu. B crnyyae HeagekBaTHOrO UMK OMacHOro UCMOMb30BaHUs MPOV3BOANTENb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTMU.

Annapat [orKeH ObITb YCTaHOBMEH B NOMeLLeHUn 6e3 Mbinu, KUCNOoThl, BO3ropaeMbix rasoBs, MU APYrMX KOPPO3WIHbIX BELLECTB. Takue e ycrnoBus
[OMKHbI BbITb COBMoAEHbI AN ero XpaHeHusi. YbeanTecb B NPUCYTCTBUM BEHTUISLMMU NPY UCMONb30BaHWK annapara.

TemnepatypHble npegensb:

Mcnonb3osanue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).

XpaHneHue: ot -20 go +55°C (ot -4 po 131°F).

BnaxHocTb Bo3ayxa:

50% wnnu Hwxe npu 40°C (104°F).

90% unu Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haf, ypoBHEM Mopsi:

[o 1000m BbICcOTbI Hap ypoBHeM mops (3280 dyToB).

WHOUBUAOYANIbHAA 3ALLUTA U 3ALLUTA OKPYXEHUA

[lyroBas cBapka MOXeT ObITb ONacHoOW 1 BbI3BaTb TSHXKEMbIE U faXe CMePTENbHbIE PAHEHUSI.

CBapoyHble paboTbl NogBepraloT Nonb3oBaTens BO3AEWACTBUIO ONAacHOro MCTOYHUKA Ternna, CBETOBOrO U3NyYeHust Ayru, SNeKTPOMarHUTHbIX nonen
(ocoboe BHUMaHVe nvuam, UMeLLMM 3MeKTPOKapANOCTUMYNSITOP), CUMbHOMY LLYMY, BbIAENEHUAM ra3a, a Takke MOryT cTaTb NPUYMHOM NOPaXeHWs
3MEKTPUYECKNM TOKOM.

YT0 Obl NPaBUMNbHO 3aWUTUTL Cebs 1 3aLLMTUTL OKPYXKaloLWMX, cobniogante cneayolimne npasuna 6e3onacHocTu:

YT06b! 3aWwmTUTL Cebst OT OXOroB U 0bnyyYeHUs Npu paboTe C annapaToMm, HageBanTe Cyxyr pabouyo 3aluTHYy odexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OTHEYMOPHON TKkaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPAsi MOKPLIBAET MOMHOCTbLIO BCE TENO.

PabotanTte B 3aWuTHbIX pykaBuLax, obecneyvBatoLLme anekTpo- u TEPMON3ONSALMIO.

V|CI'IOJ'Ib3yl7ITe cpencTtBa 3alunTbl And CBapku n/vnn wnem ans CBapKu COOTBETCTBYHOLLEIo YPOBHA 3aLLUTbl (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'leOBaHVIﬂ). 3awmTuTe rmasa npuv onepaumsax O4UCTKU. HoLeHe KOHTaKTHbIX NMH3 BOCnpeLlaeTcs.
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B HekoTOpbIX cny4yasax HeobxoanMmo OKPY>XUTb 30HY OrHeyrnopHbIMU LUTOpamMu, 4YTOObI 3aWMTUTD 30HY CBapku oT nyqul, 6pbl3|’ n
HaKaneHHoro wnaka.
I'Ipe,qynpe,u,MTe OKpYy>XarLnx He CMOTpPEeTb Ha Ayry 1 o6pa6aTb|BaeMb|e aetann v HageeaTb 3alWUTHYHO paﬁoqy}o ogexay.

Hocute HayLHWKM NPOTUB LWyMma, ecrnun CBapOYHbIN MpoLece AocTuraet 3BYKOBOIO YPOBHA BblLE 4O3BOJSIEHHOIO (STO e OTHOCUTCA
KO BCEM nnuam, HaxogAwnmcs B 30He CBapKVI).

©

Hepxute PYKWK, BOJNOCHI, ogexay noaanbLie OT NOABUXKHbIX yacten (,CI,BVIFaTeJ'Ib, BeHTVIJ'lﬂTOp...).
Huikorga He cHUManTe 3almMTHBIA KOPYC C CUCTEMbI OXNaXAeHUs1, Korga UCTOYHUK Nof HanpsbkeHneMm. NponsBoanTenb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeCcHaCTHOro cny4as.

TonbKo YTO CBapeHHble AeTanu ropsym U MOryT Bbl3BaTb OXOMU NMPU KOHTaKTe ¢ HUMKU. Bo Bpems Texo6CnyxunBaHusi ropenku nunm
anekTpogodepxarens y6eamTech, YTO OHW JOCTATOYHO OXMaAuIIMCh U NOQOXKAMTE Kak MUHMMYM 10 MUHYT neped Hadanom paGor.
Mpr 1Ucnonb3oBaHWK FOPEenkK C XKUOKOCTHLIM OXNaXKAEHUEM CUCTEMa OXMaXOAeHUs! AOMKHa ObiTb BKIOYEHa, YTOObI He 0BXeubCst
KUOKOCTbIO.

OueHb BaxxHO obe3onacuTb paboyyo 30HY Nepea TeM, Kak ee NOoKUHYTb, YTOObI 3aWuUTUTL MIOAEN U UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Bblgensiemble npu cBapke AblM, ras3 W Mbiflb ONAcHbl AnS 340poBbs. BeHTunauus AomkHa ObITb [OCTaTOYHOW, U MOXET
I'IOTpe6OBaTbC$I [ononHuTenbHaa nodaYa BO3gyxa. lMpn HemocTaToMHOM BEHTUMAALMM MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MacKomn

CBapLLMKa-pecnmpaTopom.
= MpoeeptTe, 4TOGLI BCacbiBaHWe BO3ayxa 6bio apdeKTUBHBLIM B COOTBETCTBIM C HOpMamy 6e30MacHOCTy.

Byaste BHMMaTenbHbl: CBapka B HebombLuMx MomelleHusax TpebyeT HabnogeHns Ha Ge3onacHom pacctosiHin. Kpome Toro, cBapka HEeKoTOpbIX
METarnnoB, COAepXaLlUnx CBUHELL, KaAMWIA, LIMHK, PTYTb UK Aaxe 6epunnuii, MOXeT ObITb YpesBblvaliHO BpeaHoW. CnegyeTt o4McTuTb OT Xupa getanu
nepepn CBapKow.

[asoBble 6anmoHbl AOMKHbI ObITb CKNAaAMpPOBaHbl B OTKPbITLIX MMM XOPOLLO NPOBETPMBaEMbIX NnomMeleHnsx. OHU JOMKHbl ObiTb B BEPTMKANbHOM
MOSNIOXXEHUW N 3aKpenmeHbl Ha CTONKE UMK TEMNEeXKe.

Hw B koem crnyyae He BapuTb BONM3N Xupa Unmn Kpacku.
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PUCK MOXAPA U B3PbIBA

MonHoCTbIO 3aWmTUTE 30HY cBapku. Bosropaembie maTtepuanbl 4OMKHbI ObiTb yAaneHb! kKak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
E!é MpoTuBonoxapHoe 06opyaoBaHMe AOIMKHO HAXoAUTbLCSA BONM3n NpoBeaeHUs CBapOYHbIX paboT.

OCTOpPOXHO € Bpbl3raMm ropsyero matepuana unv uckp, aaxe depes wenu. OHn MoryT nosreyb 3a CO60I noxap unu B3pbIB.

YpanuTe niofen, Bo3ropaemMble NpeameThl 1 BCe eMKOCTU NoA AaBneHnem Ha 6esonacHoe paccTosiHue.

Hwu B KOoem criyyae He BapuTe B KOHTeHepax unu 3akpbiTeix Tpybax. B cnyyae, ecnv oHW OTKpbIThI, TO Mepe CBapKOM X HYXXHO 0CBOBOAUTL OT BCeX
B3PbIBYATbLIX UM BO3ropaeMbix BeLLECTB (Macrno, TONMBO, OCTaTOYHbIE rasbl ...).

LUnndoBaneHble paboTbl He AOMKHBI ObITb HaNpPaBneHbl B CTOPOHY MCTOYHMKA U B CTOPOHY BO3ropaeMbiX MaTepuarnos.

FTA30BbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOAALWMM U3 ra3oBbIX GannoHOB, MOXHO 3a40XHYTHCS B Crlydae ero KOHLUEHTpauuy B MOMELLEeHU CBapKu (XOpoLlo
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopT1poBKa AoMmKHa ObITe 6e30MacHON : NPy 3aKPbIThIX ra30BbIX GanIoHOB Y BbIKITYEHHOM UCTOYHUKE. BannoHbl AOMKHbI BbITh B BEPTVKAIbHOM
MOMOXEHUN 1 3aKpenseHbl Ha NoAcTaBke, YTOGbl OrPaHNYUTL PUCK NageHus.

BakpbliBaiite 6annoH B nepepbise Mexay ABYMS UCMOMb30BaHWUsSMU. ByabTe BHUMATENbHbBI K UBMEHEHWIO TEMMEPaTYpPbl M NpebbiBaHUI0 Ha COoMHLE.
BannoH He JOMKeH compuKacaTtbCsl C NaMeHeM, EeKTPUYECKON AyroW, ropenkom, 3akMMOM Macchl UK C MoBbIM APYrUM UCTOYHUKOM Temna uim
CBEYEHNS.

[lepxuTe ero noparnbLue OT SMEeKTPUYECKMX U CBAPOYHbIX Lienei 1, creqoBaTensHo, HKorda He BapuTte GanmoH nod AaBneHeM.

ByasTe BHUMATENbHbI: MY OTKPbLITUM BEHTUNSA GansioHa y6epuTe ronosy OT BEHTUNS U y6eanTech, YTO UCMOMb3yeMblii ra3 COOTBETCTBYET METOAY
CBapKu.

ANEKTPUYECKASA BE3OMNACHOCTb

N

Vlcnonbayemaﬂ AreKTpuyecKkasa ceTb [OOJDKHa obs3aTenbHO ObITb 3a3emneHHon. CobniopaniTte Kanm6p npenoxpaHuTena
yKa3aHHbIl7I Ha annaparte.
QHGKTDVNGCKVIIZ paspan MOXeT Bbl3BaTb NMpAMbIe UMMM KOCBEHHbIE PaHEHUA, U JaXe CMepPTb.

Hwvkorga He goTparmBanTechb OO YacTeW Nof HanpsKeHneM Kak BHYTPU, TaK U CHapPyXwn annaparta, Korga OH NoAKIMYeH K CETU NUTaHuAa (I'OpeJ'IKM,
3aXumebl, kabenu, SJ'IeKTpO,EI,bI), T.K. OHW NOAKIIOYEHbI K CBAPOYHOW Lienu.

Mepen Tem, Kak OTKpPbITb annapar, ero HY>XXHO OTKIKO4YUTb OT CETU N NOAOXAAaTb 2 MWHYTbI, ONA TOro, 4yTObbI BCE KOHAEeHCaTopbl paspagunmnceb.
Hukorga He goTparnBanTeCb OAHOBPEMEHHO A0 FOPENKM UMW 3NeKTpodoaepKaTens n 4o 3axvMa macchl.

Ecnu kabenun NoBpPEXAeHbI, MONPocUTe KBanMMULMPOBaHHBLIX U YNOSTHOMOY€EHHbIX crneumnannucToB NX 3aMeHUTb.

O6paTVITe BHMMaHMe Ha ce4vyeHune, KOTopoe OOSKHO ObITb 4OCTATOYHbIM.

Bcerga HocuTe CyXyro ogexnay B XOpoLleM COCTOAHUM Ona n3ondauum ot cBapoyHou uenu. Hocute N30NnpyroLLyro 06be He3aBMCUMO OT TOW cpefpl,
rae Bbl pa60TaeTe.

Ecnn kabenw, ropenky MoBpexaeHbl, NonpocuTe KBanuUUMPOBAHHbIX W YNONHOMOYEHHbIX CneunanncTtoB UX 3aMeHUTb. Pa3mepbl ceveHus
kabenew JOMmKHbI COOTBETCTBOBATb npumeHeHuto. Becerga Hocute CyXyro oaexay B XopoLuemM COCTOoAHUN ANna n3onaunm ot cBapoyHou uenu. Hocute
N30NnpyroLLyro 06be He3aBMCUMO OT TOW cpeabl, rae Bbl pa60TaeTe.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

3710 obopydoBaHue knacca A He MOAXOAWUT ANSt WMCMOMb30BaHWA B XWIbIX KBapTanax, rAe aneKkTpuyeckuii Tok nopaercs
OOLIECTBEHHON CUCTEMOW MUTaHUSA HU3KOrO HanpshkeHusi. B Takux kBapTanax MOryT BO3HWKHYTb TPyAHOCTM obecnedeHusi
3MEeKTPOMarHMTHY0 COBMECTUMOCTb U3-3a KOHAYKTUBHBIX U MHAYKTVMBHBIX MOMEX Ha pagvodacTtoTe.

NOABEAEHHbIX K 0OLLECTBEHHbLIM 3I1EKTPOCETAM TONTbKO CPEAHEr0 U BbICOKOTO HanpsbkeHus. Cneumanuct, yCTaHOBMBLUMIA annapar,
U1 nonb3oBaTesb, AOMKHbI yOeanTbes, 06paTUBLUMCE NpY HAA0GHOCTY K OpraHM3aumm, OTBeYatoLLen 3a aKkcnnyaTaumio cUcTeMbl
é MUTaHWA, B TOM, YTO OH MOXKET K Hell MOAKIOYNTLCS.

:D |: OtoT annapat He cootBetcTByeT aAupektvBe CEl 61000-3-12 1 npegHasHadeH Ans paboTbl OT YaCTHbIX 3NEKTPOCETeW,

3T1oT annapat cooTBeTcTBYeT Hopme CEI 61000-3-11.

KNACCUPUKALINA OBOPYOOBAHUA CEM

CBapOo4HbIf TOK BbI3bIBAET 3M1EKTPOMArHUTHOE None BOKPYr CBAPOYHOW Lieny U CBapOYHOro 060pya0BaHuMs.

:?

3HeKTpOMaI’HVITHbIe nons EMF moryT co3gaTb nomexu Anst HEKOTOPbIX MeAULIMHCKUX UMMITaHTaToB, HanpuMep aNeKkTpPoKapAnoCTUMYATOPOB. Mepbl
6e3onacHoCTU AOMKHbI ObITh NPUHATLI ANs nogen, HoCAWNX MeauuMHCKue uMnnaHTatel. Hanpumep, orpaHnyeHve [ocTyna Ana npoxoxux mnnu
OoLeHKa nHamsmnayanbHOro pucka anda ceapLiuka.

w OneKTpUYecKMin TOK, NPOXOAsLIMIA Yepe3 NobOoN NPOBOAHNWK, BbI3bIBAET MOKaNM3oBaHHbIE anekTpomarHutHble nonst (EMF).

YTo6bI CBECTU K MUHUMYMY BO3[ENCTBME AMNEKTPOMArHUTHbLIX MOMen CBapOYHbIX Lienen, CBapLUNKN AOMMKHbI CriefoBaTh Creayowmm YKa3aHUAM:
¢ CBapO4Hble Kabenu JomKHbl HaxoaUTbCA BMECTE; eCr BO3MOXHO COEAVHUTE MX XOMYTOM;

* Ballle TYMOBMLLE U rofioBa AOSMKHbI HAXOAUTLCA Kak MOXHO Aarblue OT CBapOYHON Lienu;

* He obmaTbIBanTe CBapo4Hble kabenu BOKpyT Ballero tena;

31



32

SMARTMIG

* Balle Temno He JOIMKHO ObiTb PacnonoxeHo Mexay cBapoyHbIMu kabenamu. Oba cBapo4HbIX kabens AOMmKHbI ObITb pacnonoXeHbl MO OAHY CTOPOHY
OT BaLLero Tena;

* 3aKkpenuTe kabenb 3a3emiieHns Ha CBapyBaeMon AeTanm Kak MOXHO brinxke ¢ 30He CBapKu;

* He paboTaeTe psgom, He cnanTe u He 0brokaYnBanTECh Ha NCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa;

* He BapuTe, KOraa Bbl NEPeHOCUTE UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa UMW YCTPOMNCTBO NOAauu NPOBOOKY.

Jlnua, ucnonb3ytoLimne 3eKTPOKapAMOCTUMYNSTOPbI, AOMKHBI MPOKOHCYNBLTUPOBATLCS Y Bpaya neped paboToi ¢ AaHHbIM
obopynoBaHueM.

BospgeicTBue aneKTpoOMarHUTHOrO Nosisi B NPOLECCe CBapKu MOXET UMETb U ApYrue, elle He M3BECTHble Hayke, NocneacTBUs
ONs 300POBbS.

PEKOMEHOALWKU ONA OLEHKA 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOM YCTAHOBKM

O6LwWwue nosoXKeHus

Monb3oBaTens OTBEYaET 3a YCTAHOBKY M UCMOMb30BaHNe YCTaHOBKY PyYHOI AyroBoV CBApK, Criedys yKasaHusim npovssoauTenst. Mpu oGHapyxeHun
3MeKTPOMarHUTHbIX M3MNyYeHWI NoMb3oBaTerb annapara Py4YHoi 4yroBoi CBapK1 AOMKEH Pa3peLunTb Npobremy C MOMOLLBH TEXHUYECKON NOALEPKKM
Npou3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX CIyYasx 3TO KOPPEKTUPYIOLLEE AEICTBUE MOXKET BbiTb LOCTATOYHO NPOCTLIM, HANPUMEP 3a3eMIIEHNE CBaPOYHON Lienu.
B apyrux cryyasx BO3MOXHO NoTpebyeTcs coshaHne areKTPOMarHUTHOMO 3KkpaHa BOKPYT MCTOYHKKA CBapOYHOro ToKa M BCel cBapuBaemoii Aetanu
nyTeM MOHTMPOBAHWS BXOAHbIX (DUMLTPOB. B nto6Gom criyyae anekTpoMarHuTHbIE U3Ny4YeHUs AOSKHBI BbiTb YMEHbLUEHbI Tak, YTOObl OHY Gonblue He

cosaasalnn nomex.

OueHKa 30HblI CBapkKu

Mepen yCTaHOBKOVI 060py,E|OBaHVIF| ,D,yl'OBOI;I CBapKu nonb3oBaTternb OO/HKEH OLUEHUTb BO3MOXHbIE 3JIEKTPOMarHUTHbIe I'Ip06J'IeMbI, KOTOpble Mory
BO3HUKHYTb B 0pr>|<arou.1el7| cpene. Cneqylou.wle MOMEHTbI JOMKHbI ObITh NPUHATbBI BO BHUMaHKE:

a) Hanu4ue Hang, nog nnn panom c O60py,E|OBaHVIeM ana ,El,yFOBOVI CBapkKu, apyrmnx kabenen nuTaHus, ynpasneHusa, curHanumsaumm n TenedoHa;

b) npuemHuKM N NnepegaTynkn paguno n TeneBnaeHns;

C) KOMNbKOTEPOB U APYrnx yCTpOVICTB ynpasneHusa;

d OﬁOpyﬂ,OBaHMe ans 6esonacHocTy, HanpumMep, 3aluta NnpomMbILLIIEHHOIO O60py,EIOBaHMF|;

€) 300p0oBbe HaxoOALWNnxcaA no-6nusocTu niogew, Hanpumep, NCnonb3yrLnX KapanoCTUMynATOpPbI U yCTpOVICTBa OT MyXO0Thbl;

f) WHCTPYMEHT, VICI'IOJ'Ib3yeMbII7I ona KaJ'IVI6pOBKVI nnn N3aMepeHna;

g) I'IOMeX0yCTOl7NVIBOCTb apyroro o6opy,uoaaHV|;|, HaxopsLerocs nobnmsocTy.

[Monb3oBatens AormkeH y6e,D,VITbCF| B TOM, 4YTO BCe annapaTtbl B NnomMelieHnn coBMeCcTuMbl Opyr C Opyrom. 310 MOXeT I'IOTpe6OBaTb cobntogeHus
OOMNONHUTENbHbIX Mep 3alUnTbl:

h) onpenerneHHoe BpemMa OHA, Korga ceapka wunn apyrue paGOTbI MOXHO 6y,qu BbINOJTHUTb.

Pa3amepbl 0pr>Ka|ou.|,e|71 cpenbl, KOTOpble HaAo Yy4YuTbiBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKUUU 30aHUA U OPYrux paGOT, KOTOpble B HEM MpPOBOAATCA.
PaccmatprBaemasi 30Ha MOXET NpocTUpaTbCs 3a Npeaernsl pasmeLleHns YCTaHOBKMW.

—_—

OueHKa cBapoO4HOMN YCTaHOBKU

[MOMUMO OLIEHKM 30HbI, OLiEHKa annapaTtoB Py4YHOW AYroBOW CBapKu MOXET MOMOYb OMPefenuTb W pellnTb Cryvan 3MeKTPOMAarHUTHbIX MOMEX.
OueHKa M3nyyYeHUn JOMKHa yYnTbiBaTb UBMEPEHUST B YCIOBUSIX 3KCMnyaTauum, kak ato ykazaHo B Ctatbe 10 CISPR 11. V3amepeHus B ycnoBusix
QKCMNyaTauuy MOryT Takke No3BoNnTb NOATBEPAUTL APMEKTUBHOCTL MEP NO CMAMYEHNI0 BO3AENCTBUS.

PEKOMEHOALUWU NO METOAUKE CHUXEHWUA SNIEKTPOMATHUTHOIO U3NYYEHUA

a. ObwecTBeHHaa cucTema NMTaHUA: annapaT py4yHOIN AyroBon CBApKW HY>KHO NOAKMIOYNTL K 06LLECTBEHHON CETU NUTaHWSA, Creays pekoMeHaaunam
npoussoauTens. B cnyyae BO3HMKHOBEHNS MOMeEX BO3MOXHO ByaeT HeobxoanMo NpUHATL AOMOMNHUTENbHbIE NMPeaynpeanTenbHble Mepbl, Takne Kak
rnbTpaums o6LLECTBEHHOM CUCTEMbI NMUTaHNS. BO3MOXHO 3aLLMTUTb LUHYP NMTaHWS annapara C MOMOLLIbIO 9KPaHU3UPYIOLLLEn ONNETKN, IGO0 NOXOXUM
npucrnocobnenvem (B crnyyae ecnv annapat py4YHOW [yroBOM CBapKu MOCTOSIHHO HaxoAMTCS Ha onpepeneHHoM pabodem mecte). Heobxoammo
obecneunTb AMEKTPUYECKYHO HEMPEPBIBHOCTbL 3KPaHM3MPYOLLIEe ONNETKM No Bcen AnvHe. HeobxoanMo noacoeanHUTD 9KPaHN3UPYHOLLYIO ONNETKY K
MCTOYHUKY CBApOYHOro TOKa Ans obecnevyeHns XopoLUuero aneKTpUYeckoro KoHTakTa Mexay LWHYPOM 1 KOPMYCOM MCTOYHMKA CBapO4YHOro TOKa.

b. TexobcnyxuBaHuMe annaparta py4HoOM AyroBOW CBapKu: annapar py4yHOW AyroBOW CBApKWM HYXXHO HeobXOoOoMMO nepuogmyeckn obcnyxuBaTb
COrmacHo pekomeHaauusm npomssoauTens. Heobxoanmo, 4Tobbl BCe AOCTYMbI, NIOKM M OTKMAbIBAKOLLMECS YaCcTU Kopryca bbinv 3aKkpbIThbl U MPaBUbHO
3aKpenneHsbl, Korga annapar pyyYHoWn OyroBOW CBapku rotoB k paboTte unv HaxoauTcs B pabodeM coctosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapar pyvHom
AYyroBOIN cBapKku He Obin nepedenaH kakum Obl TO HM GblNo 06pa3om, 3a WUCKIMYEHUEM HacTpOekK, yKkas3aHHbIX B PyKOBOACTBE npoussoguTens. B
YacCTHOCTW, CriefyeT OTperynMpoBaTb U 06CryXuBaTb UCKPOBOW MPOMEXYTOK Ayrn YCTPOWCTB MOMKuUra u crabunmusaumm gyrv B COOTBETCTBUM C
pekoMeHAauMaMmn NPon3BoANTENS.

c. CBapoyHble kabenu : kabenu JOmKHbI ObITb Kak MOXXHO KOpOYe 1 MOMELLEHbI APYT PSAOM C APYrom BOnuam ot nona unm Ha nony.

d. AkBUNoTEHUManbHbIe COeANHEHUSA: HeOOXOANMO 0becneunTb CoeAMHEHNE BCEX METaNM4YeCcknx NpeaMeToB OKpYKatoLLen 30Hbl. TeM He MeHee,
MeTannuyeckve npeameTbl, COeANHEHHbIE CO CBapyBaeMOoN AeTanblo, yBENMYMBaloT PUCK ANS Nonb3oBaTens yaapa SreKTpU4eckuM TOKOM, eCriv OH
OOHOBPEMEHHO KOCHETCH 3TUX METannUYecknx NnpeamMeToB 1 anekTpoaa. Onepartop AomkeH ObiTb N30MMPOBAaH OH TakvX MeTanM4yecknx NpeaMeToB.
e. 3asemneHune cBapmBaemown aetanu: B cnyyae, ecnu ceapvBaemas getarnb He 3a3emrieHa Mo COO0paxXeHUsIM aneKTpu4eckon 6esonacHoOCTV nnm
B CWUIMY CBOMX pa3MepoB M CBOEro PacrnorioXeHus, Kak, Hanpumep, B Criydae Koprnyca CyAHa Ui MeTanoKOHCTPYKLMU NPOMBILLIIEHHOrO obbekTa,
TO coeAVHEHWNE [AeTanu C 3eMIIel, MOXET B HEKOTOPbIX CIly4asix, HO He cucTeMaTuyeckn, CoKpaTuTb Bbibpockl. Heobxoanmo nsberatb 3azemnenvie
aetanen, KOoTopble MOrmu Obl yBENUYUTL ANSA MONb30BaTENEN PUCKU PaHEHWUW UMK Xe MoBpeauTb Apyrve anekTpoycTaHoBku. [pu HagobHocTw,
crnefyeT HanpsiMyto NOACOeANHUTL AeTanb K 3eMI1e, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTopble He paspeLuatoT NpsiMoe NoAcoeaVHEHNe, ero HyXXHO CAenaTthb
C NMOMOLLbI0 NOAXOAALLEro KOHAeHcaTopa, BbiIbpaHHOro B 3aBYCMMOCTY OT HaLMOHaNbHOro 3akoHoAaTeNnbCTBa.

f. 3awwmTa n akpaHusmpylowas onnéTka: BbibOpoyHas 3awmTa U 3KpaHWU3MpyLLasa onnétka Apyrnx kabenen n obopyaoBaHWs, HaXOAALWMNXCA B
brnm3nexallem pabovem yyacTke, MTOMOXET OrpaHN4MTb MPobneMmbl, CBA3aHHbIE C MOMexamMu. 3alumTa BCei CBapoYHOM 30Hbl MOXET paccMaTpmBaThbCs
B HEKOTOPbIX 0CODbIX CryyasXx.

TPAHCTIOPTUPOBKA U TPAH3UT AMMAPATA

McTouHMKa CBapO4YHOrO TOKa OCHALUEH pydkamu [Ansi TPaHCMOPTUMPOBKM, MO3BOMSOWMMM MEpeHocUTb annapar. byaste
BHMMaTENbHbI: He HElOOLEHMBalTe BeC annapara. PykosiTka(-u) He MOXeT(-ryT) BbITb Ucnonb3oBaHa(-bl) Ans CTPOMOBKY.

He I'IOJ'Ib3yl7ITer kabensMu nnu ropernkow Ans nepeHoca UCTOYHMKA CBAapOYHOro Toka. Ero MOXXHO NepeHOCUTb TOMNbKO B BEPTUKANbHOM MOSIOXEHUN.
He nepeHoCHTb NCTOYHMK TOKa HaA NoAbBMU UNU NpeaMeTamu.

Hukoraa He nogHMMaTe ra3oBbl GannoH U UCTOYHMK TOKa OOHOBpPEeMeHHO. X TpaHCMOPTHbIE HOPMbI pasnuyatoTcs.

>KenaTenbHo CHATb 606VIHy NpPOBOMOKN Nepen TemM, Kak noaHuMaTb Unm nepeHoCnTb NCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKa.
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Enym,uarou.me CBapo4Hble TOK/ MOTyT pa3pyLUnTb 3a3emMndroLine nposoaa, noBpeanTb oGopy,u,osaHme W aneKkTpunyeckmne I'lpVIGOpr
1 Bbl3BaTb HarpeBaHMe KOMMIEKTYLWMNX, YHTO MOXET NMPUBECTU K NOXapy.

» Bce cBapoyHble coeaMHeHVs JOMKHbI KPenko Aepxartbes. [MpoBepsanTte nx perynspHo!

* YbeauTechb B TOM, YTO KpenseHve aetany npoyHoe n 6e3 npobrnem anekTpukm!

+ CoeavHuTe BMeCTe Uy NMOABEChTE BCE 3MEeMEHTbl CBApOYHOrO MCTOYHWMKA, MPOBOASILLME 3MEeKTPUYEeCTBO, Takue, Kak Laccu, Tenexka u
noAbeMHble 3NeMeHTbl, YTOObl n3onuposatb ux!

* He knagmTe Ha cBapOYHbI UCTOYHUK, HA TEMNEXKY UMK Ha NOAbEMHbIE 3NIEMEeHTbI TakvMe NpMbopbl, Kak Apenu, TOYUbHbIE MALIVMHKA U T.4., €Cnn
OHM He 13onmnpoBaHsbi!

» Bcerpa knapgute cBapo4Hble ropernku Ui anekTpogoaepXaTeny Ha U3oN1poBaHHYH0 MOBEPXHOCTb, KOrada Bbl UX HE UCMonb3yeTe!

YCTAHOBKA AMMAPATA

* MNocTaBbTe MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa Ha Morl, MakCMMarbHbIA HakIoH kotoporo 10°.

* MNpegycmoTpuTe oCTaTo4HO 60nbLIoe NPOCTPaHCTBO AN XOPOLLEro NPpoOBETPUBAHMS UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa M AOCTyNa K yNpaBneHuto.
* He ncnonb3oBaTth B cpefe cogepallent MeTanimyeckyro nbifb-npoBOAHUK.

* ACTO4HMK CBApOYHOrO TOKa AOMKEH ObITb YKPLIT OT MPOSIMBHOIO AOXAS U HE CTOATb Ha COSHLE.

» O6opynoBaHue umeeT 3awmTy IP21, yto o3HavaeT:

- 3awmuTy OT NonagaHnsa B onacHble 30Hbl TBEPAbIX TEN AnameTpoM >12,5Mm n,

- 3awuTy OT BepTUKAnbHbIX Kanenb BoAbl.

LLIHyp nuTaHus, yanvHUTenb 1 CBapOYHbIN kabenb AOMKHbI MOMHOCTHI0 pa3MoTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

I'Ipomsao,qmenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTESIbHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOro nmuam nnu npegmMmeTtam, ns-3a HenpasuiibHOro
1 OMacCHOro UCnosfnb30BaHUA 3TOrMo oGopy,qosanﬂ.

OBCNYXWBAHUE / COBETbI

« TexHu4yeckoe oBCnyxuBaHWe LOMKHO NMPOU3BOAUTLCSA TOMBKO KBANMMULMPOBaHHbLIM crieumanucToM. CoBeTyeTcsl NPOBOAUTL
exerogHoe TexobecnyxunBaHue.
+ OTKNIOYUTE NUTaHWE, BbIOEPHYB BUMKY M3 PO3ETKWU, U OOXKOUTECH OCTAHOBKU BEHTUMATOpa nepes TeM, Kak NMpUCTynuTb K
TexobenyxuBaHuio. BHyTpM annaparta BbICOKME W OnacHble HanpsikeHue 1 ToK.
=> < PerynapHo oTkpblBaiiTe annapar 1 npoayBsaliTe ero, 4Tobbl 04UCTUTB OT MblM. HeoBGXxoarMo Takke NPoBEPSATL BCE AneKTpuyeckme

.i)— COEdMHEHUS] C MOMOLLbID M3OMMPOBAHHOMO WHCTpPyMeHTa. [lpoBepka [OrkHa OCYLLECTBNATHCA KBanNUULMPOBaHHbLIM
cneuunanmcTom.
 PerynapHo npoBepsifiTe COCTOsiHWUE MpoBOAa MUTaHus. EcCnu WHyp nuTaHUs MOBPEXOeH, OH OOMKeH OblTb 3aMeHeH
NPOV3BOAUTENEM, EMO CEPBUCHO CMY>KGOM UMM KBaNUULMPOBAHHBLIM CMeLmanMcTom Bo nsbexaHue onacHoCTy.
+ OcTaBnsiiTe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHBLIMM NSl MPOXOXAEHUS BO3ayXa.

* He ncnonb3oBaTb AaHHbIN annapar Ans pa3Moposku Tpy6, 3apsaku 6aTapei/akkyMynsaTopoB UK 3anycka ABuraTenei.

YCTAHOBKA - 3KCIJIYATALMA TOBAPOB
MNMPEACTABJIEHME

Crnacunbo 3a Ball BbI6op! YT06bI MO/THOCTBIO MCMO/Ib30BaTh BO3MOXHOCTY arnapaTa, foXasayvcra, O3HAKOMbTECH C AaHHOM UHCTPYKLMEM.

Annapatbl SMARTMIG £BASOTCS CBapOYHbIMM annapatamu TpaHCOpMaTOpHOro Tuma Ans nonyaBToMaTuyeckon csapku (MIG unu MAG) Ha
nocTosiHHoM Toke (DC). OHM pekoMeHAyTCs Ans CBapku NobbiM BUAOM MPOBOJSIOKU: CTasb, HEpXaBelka, antoMUMHUKA, dniocoBas nposBosoka (6e3
rasa).

YnpoLlleHHas HacTpoiika 6narogapst dyHkumMmn SMART.

SJIEKTPNYECKOE NUTAHUE

[aHHoe 060pynoBaHWe noctaBnseTcs ¢ Bunkoi 16 A Tuna CEE7/7 v fomkHbl 6bITb MOACOEAUHEHBI K 3IEKTPUYECKON YCTaHOBKe Ha 3 nposoaa, 230
B (50 - 60 I'l), c 3a3eM/IeHHO HEUTPanbHO.

SdpdekTBHOE 3HaYeHne notpebnsemoro Toka (I1eff) ans ncnonb3oBaHna Npy MakCUMarnbHbLIX YCIOBUSX YKa3aHo Ha annaparte. [posepbTe UTo
NUTaHWe U ero 3almThbl (NNABKWI NPEAOXPaHUTENb /UK NpepbiBaTesb) COBMECTVMbI C TOKOM, HEO6XOAMMBIM Ans paboTsl annapaTa. B HekoTopbIx
CTpaHax BO3MOXHO NMOHaA0OUTCS NOMEHATb BUIIKY A/ UCNOMb30BaHNS MPU MaKCUMarbHbIX YCIOBUSX.

OMUCAHME ANMAPATA (PUC-I)

1- BoiknitoyaTenb BK/BbIKI 10- Pa3beM ropesnku eBpoctaHaapTa (Tonbko ans 152, 162 n 182)
2- lUHyp nuTaHusa (2 m) 11- MNepepHue koneca (Tonbko Ans 162 n 182)

3- ToinbHas pykosiTka 12- CTaumoHapHbIi kabenb Maccbl

4- [lepxaTesib KaTyLIKK 13- Kopobka nHsepcuv nonspHoOCT#

5- BbICTpoe noakstoveHne rasa 14- Llenb ans 3akpenneHns 6annoHoB (Tonbko ans 162 n 182)

6- MNepeaHas pykosTKa AN NepeHOCKn BHMMaHWe: npaBuibHO 3akpenuTte 6anoHbl

7- Maxenb "Smart" perynumposkn napamMeTpos
8- Mopatoluee yCTPOCTBO
9- 3agHvie koneca (Tonbko Ans 162 n 182)

NOJIYABTOMATUYECKASl CBAPKA CTAJIN / HEP)XABEIOLLEA CTAJIN (PEXXUM MAT) (PUC-II)

3Tn annapaTbl MOTyT BapuTb CTasibHyt0 NPOBOMOKY M Hepxasenky 0,6/0,8 u 1,0, (3a ucknovennem 142/152) (puc II-A).

AnnapaTbl M3Ha4asbHO YKOMM/IEKTOBaHbl A CBapKu CTanbHOM WM Hepxxasetoleii nposonoko @ 0,8. KoHTakTHas Tpybka, >xenob Ha ponvke
n 0bonoyka ropenku npesycMOTpeHbl ANns 3TOro MCMonb3oBaHus. Ecnn Bbl UCMonb3lyeTe NpoBonoky AvameTpoM 0,6 — Heobxoaumo 3aMeHuTb
KOHTaKTHy0 TpybKy. Ponvk noaatollero ycTpoicTsa ABYXCTOPOHHMI 0,6 / 0,8. B 3TOM cnyyae ero Hy)HO yCTaHOBUTb TakuM 06pa3oM, YTobbl Bbina
BuaMMa Haanmcb 0,6. Ansa ceapkm @ 1,0 BaM HEO6X0AMMbI COOTBETCTBYIOLLUME POSIUK U KOHTaKTHas Tpybka.

CBapKu CTanu UM Hep)KaBelku TpebyeT MCnonb3oBaHus crneumduyeckoro rasa aproH + CO2. Mponopumsi CO2 3aBUCUT OT MCMOb30BaHUs. [ns
Bblbopa rasa obpaTutech 3a COBETOM K BalleMy AUCTPMOBLIOTOPY. Pacxos rasa npu cBapke CTanu A0/MKeH b6biTb Mexay 12 v 18 n/MyH B 3aBUCHMOCTH
OT OKpYy>KatoLLeli cpefibl M OrbiTa Nosib30BaTens.
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MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJIFOMUHUA (PEXXUM MUT) (PUC-II)

SMARTMIG 152, 162 1 182 MoryT 6biTb 060pyZOBaHbI ANs CBapKW antoMuMHUs npososiokoit ot @ 0,8 go 1,0 (puc II-B). SMARTMIG 142 MoryT no
Cnyyvato 6bITb MCMOMb30BaHbl [N HEMHTEHCUMBHOW cBapku AntoMuHust @0,8. B 3ToM cydyae, Ans obnerdyeHvst nogayu npoBosioka AOKHA 6biTb
YKECTKOW.

[lns cBapKuM antoMUHKSI HEOBXOAMM CreLMarbHbIi ras — uncTbiidi AproH (Ar). [n1s Bbibopa rasa o6paTTeCh 3a COBETOM K ANCTPUELIOTOPY. Pacxos rasa
npv cBapke antoMuHus: 20-30 JI/MUH B 3aBUCMMOCTM OT OKPY>KaloLLel Cpefibl M OnbiTa CBapLuyMKa.

Hwxe npuBeaeHbl pasnnyns UCMosb30BaHWs ANl CTanu U anioMUHUS:

e Vicnonb3yiiTe cneuuanbHble PONVKK A1t CBApKW aloMUHMSL.

e [laBneHvie NPYXUMHBIX POSIMKOB MOAAIOLLEro MexaHW3Ma Ha NMPOBOJIOKY: OTPErynupyiTe AaBneHve Ha MUHUMYM, YTOGbl He pa3faBuTb NPOBOIOKY.
e Vcnonb3yiiTe KanuNspHyo TPy6EKy TOMbKO ANSt CTaNbHON U HEPXKABEIOLLEN MPOBOJOKY.

e MoaroToBKka ropenikv Ans anoMUHUS TpebyeT MpUCTanbHOrO BHUMaHMs. OHa OocHalleHa TedsIoHOBOM TPy6KoW, koTopasi cMsiryaeT TpeHue. HE
OBPE3ATb TpybKy Mo Kpato CTbika, OHa AO/MKHA 6biTb ASIMHHEE KanNWNSIPHOW TPYOKM, KOTOPYK OHa 3aMeHsieT. ITa Tpybka WMCMonb3yeTcs Ans
HanpasfieHns MPOBOJIOKM OT POSINKOB.

o KoHTakTHas Tpybka: mcnonb3yiite CIELMASIbHYIO KoHTakTHYtO Tpy6Ky Ans antoMmuus @ 0,8 (apT: 041059-He BXOAMT B KOMIJIEKT).

CBAPKA B PE)XUME «BE3 F'A3A» (PUC. III)

3Tn annapaTbl MOryT BapuTb toCoBYHO NPOBONOKY «No Gas» , eC/n NOMEHSITb NONSIPHOCTb CBApKW. [J1si 3TOro OTKoYMTE annapat oT
HanpsHKeHUs!, 3aTeM OTKpoNTe Mok (14) 1 cneayinTe MHCTPYKLMM NOAKIIOYEHUS, YKa3aHHON Ha pucyHke III cTp.2 3aBoAckasi HacTpoiika annapaTa -
Ha peXxum cBapku ¢ Masom (Gas).

YCTAHOBKA KATYLUEK U BOBUH (PUC-V)

¢ Bo3bMUTE ropeniKy 3a pyKoOsiTKY M CHUMUTE HakoHeYHUK (puc V-E), 0TKpyumBasi MO YacoBOW CTPENKe, 3aTeM BbIHbTE KOHTaKTHYHO TPYOKy (puc
V-D), ocTaBuB fepxaTtenb v NPY>XUHY Ha MecTe.

o OTKpo¥iTe Ntok annapata

PUC V-A : YcTtaHoBUTE 606MHY Ha AepxxaTerb.

e [pun ncnonbsoBaHnn 606MHbI 100 MM HET HEOBXOAMMOCTM YCTaHaBnNMBaTb aganTep (1).

o OTperynupyite TopMo3 (2) 606MHbI Tak, YTOBLI MPK OCTaHOBKE CBapkM 606MHa Mo MHEPLMM He 3anyTana npoBosioKy. He 3axvMaliTe CamwKom
cunbHO! BobKHa AomkHa NoBOpauMBaTLCS 6e3 ycunuii Ans MoTopa.

* 3akpyTuTe Aepxatenb 606uHbI (3).

PUC V-B : YcTaHoBUTE BeayLIMA PONKK.

o Bbibepute ponvk, NOAXOAAWMIA ANS AnaMeTpa U Tna NPOBOJOKM, YCTAaHOBUTE €ro Ha NnoJatoLlee YCTPOMCTBO TakuM 06pa3oM, YTobbl 6bin BUAUM
MCMONb3yeMbI AnameTp.

PUC V-C : 1ns perynMpoBKu AaBfeHUs POSIMKOB, ClefyinTe NpMBEAEHHBIM HUXKE YKa3aHWsM:

e MakcMManbHO pasBUHbLTUTE KOMIECUMKO W ONYCTUTE ero.

¢ BcTaBbTe NPOBOJIOKY TaK, YTOObI OHa BbICTyNana NpMMEpPHO Ha 2 CM, 3aTeM 3aKpouTe AepxaTeNb posnvka.

e BrntounTe annapart v 3anycTuTe ABUraTeslb HaXaTeM Ha KYPOK FOpesiku.

¢ 3aBuHbTUTE Konecunko (puc V-C), mpodomkas HaXXuMaTb Ha KypoK, Noka NpoBOJIKa He HAYHET NMPOXOANUTL, 3aTeM NpekpaTuTe 3aBUHYMBAHWME.
MpuMeyaHue: ans anoMUHUBOKN NPOBOOKM AaBMEHNE AOMKHO 6bITb MUHUMAaNbHBIM, YTOGLI HE pa3aaBnTb ee.

¢ BbinycTvTe NPOBONOKY U3 rOpPeNiki Ha 5 cM, 3aTeM NOMecTUTe Ha KOHeL, ropenkuy, NOAXOASLLYO K MPOBOJIOKE KOHTAKTHYHO Tpybky (puc V-D) n
HakoHeuYHuK (puy V-E).

AnnapaTbl SMARTMIG 142, 152, 162 pabotatoT ¢ 606uHammn gmametpom 100 mnm 200 MM.

AnnapaTbl SMARTMIG 182, 182 paboTatoT ¢ 606mHamm anametpom 200 nnm 300 mM. Ans yctaHoBKM 606uHbI 200 MM yCTaHOBUTE CHavana Ha
fAepxaTesnb NepexoaHuK.

Hwxe npmBeaeHbl pasnnyHble BO3MOXHbIe KOMOMHaLUMK :

Smartmig 142 / 152 162 182 gaz
Cranb / Hepx. 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
ANIOMUHUI * - 0,8/1,0 Argon Pur
Ceapka 6e3 0,9 0,9/1,2 )
rasa

*Ncnonb3oBaTh ¢ TedIOHOBLIM LWiaHroM (apT. 041578 v KOHTAKTHOW TpybKkol ans antoMuuus (@ 0,8 apT. 041059 - @ 1,0 apT. 041066)
[ins BbiGopa NoAxoAsLwero AnameTpa NpoBOSIOKN UK 3N1eKTpoAa ANst NpeacTosiwmx paboT, usyunte Tabnuuy Ha ctp.4 (puc IV).

NOACOEAMHEHME FA3A

o [TOAKNOUNTE K ra3oBoMy 6asi/loHy MOAXOASILLUMIA peayKTop. MoACoeAMHNTE PeayKTop K annapaTy Yepes WiaHr. 3akpenuTe 2 XoMyTa BO
n36exaHue yTeuek.

o OTperynupyiTe nogady rasa C roMoLLbio KOSIECHKA Ha peayKTope.

NB: Ans ynpoLieHusi peryinpoBKM NMoaayn rasa, 3arnycrute Harnpassiowme POk HaXaTUEM Ha KYPOK ropesiku (PasokMUTE KOIECKO
MOAAIOLIErO YCTPOMCTBA TakK, YTO6bI MPOBO/IOKA HE MPOTArMBasach).

3Ta npoueaypa He NpUMEHSIETCS Anst CBapku B pexxuMe « No Gas ».

OMUCAHME NAHEJIN YNNPABJIEHUSA (PUC VI)

1- KHonka Bblbopa HanpskeHust A / B

2- KHomka Bblbopa HanpsikeHnst M1H/Makc

3- MoTeHUMOMETP HAaCTPOMKN CKOPOCTU noaauu
4- Tabnuua Hactpoek MIG/MAG « SMART »

5- IHaukaTop TepMo3aluuThbl

6- MO3MLIMOHHBIN NepekoyaTenb
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NCNOJIb3OBAHME (PUC VI)
PE)XXUM MIG/MAG:

SMARTMIG o6neryaeT HaCTpOMKy CKOPOCTM MOZAauM U HanpsKeHus.
Bnarogaps Tabnuue SMART onpegenvTe TONWWHY CBAapMBAEMOrO METaia U TUM UCMOJIb3yeMON MPOBOJIOKM.
3aTeM B COOTBETCTBMM C peKOMeHAALMAMIN OCTaeTCs BbIbpaTh TOMbKO:

o Hanpsbkenue (kHonku A/ B n muH/makc ans SMARTMIG 142, 152 et 162.
» CKOpOCTb M0AauM C MOMOLLbIO NOTeHUMOMETpa (3) B 30He yKasaHHOro uBeTta. OTKOppeKTUpyiTe Npu Heo6X0AMMOCTU.

Mpumepbl:

[nsi ceapku nMCTOB TonwwwMHoM 0,8 MM CTasnbHOW NPOBO/IOKON AnameTpom 0,6 MM (SMARTMIG 142, 152 1 162) :

e YcTaHoBUTE KHOMKY (1) B monoxeHune «A»
e YCTaHOBUTE KHOMKY (2) B NONOXeEHWE «min»

e Hactpoliite noteHumomeTp (3) Ha 30Hy CaMOro CBETJIOrO LBETA U, NMpW HEOBX0AMMOCTH, OTPETYNIUPYIATE «HA CITyX».

COBETbI U TEPMO3ALLIUTA

o CobntopanTe 06LLENPUHSATLIE NpaBWIa CBapKU.

* [locnie OKOHYaHWsl CBApKW OCTaBSIATE annapaT BKIIKOYEHHbIM, YTO6bI HE MPepbIBaTh NPOLIECC OXNAXAEHUS.
o TepMo3alLmMTa: UHAMKATOP FOPUT — ANIUTENBHOCTb OXNaXaeHUs oT 5 4o 10 MVUH B 3aBUCMMOCTM OT TeMNEepPaTypbl OKpY>XKatoLLel cpeabl.

PUCK OXXOroB, CBAA3AHHbI/ C NOABWXHbIMU 3JIEMEHTAMMU

Mopatowmne yCTpOl7|CTBa UMEIOT NOABUXKHbIE 3JIEMEHTbI, B KOTOPbIE MOryT nonactb Pyku, BOJSIOCHI, oaexaa Wi UHCTPYMEHTbI U Takum

06pasom NpuBeCTM k paHeHusim!

* He knagute PYKY 4514 noBopoTa nnn nepemMeLleHna KOMNOHEHTOB UIn Yyactew Ha auck!
» Y6enuTech B TOM, 4TO KOPMYyC KPbILWKU UK 3aLLMNTHbIE KPbILLKM OCTaKOTCA 3aKpbITbiIMA BO BpeMA pa6OTbI!

OBCNTY>XUBAHME

o TexHuyeckoe 06CJ'Iy)KVIBaHMe AO0/IHKHO NPpon3BOAUTBLCA TOJIbKO KBaJ'IVICbVILl,VIpOBaHHbIM nepcoHasioM.

o OTKNIOUMTE NMUTaHKE, BbIHYB BUJIKY U3 PO3ETKU, N AOXAUTECb OCTAHOBKWN BEHTUIATOPA NEPEA TEM, KaK NPUCTYMNUTb K TEX. O6CJ'Iy)KVIBaHVI}O.
BHyTpM annapaTta BbICOKME U ONacCHbIE HaMps>XXeHUe N TOK.

° Peryn;lpHo OTKprBal‘/IITe annapart un npo,qual?tTe €ro, YTOObLI OYMCTUTBL OT MblN. Heobxoanmo Takxe NMpOBEPATb BCE 3NTIEKTPUYHECKME COEANHEHUA C

MOMOLLIbIO U30JINPOBAHHOIO0 UHCTPYMEHTa. I'IpOBepKa O0/MHKHa OCYLLECTBNATLCA KBal'II/ICbI/ILlMpOBaHHbIM nepcoHasioM.
° I'Iposep;lﬁTe COCTOSAAHME nNpoBoAa NUTaHUA. Ecnun oH noBpeXAeH, OH AO/MKEH 6bITb 3aMeHeH npousBoanUTENEM, ero CepBI/ICHOIZ C}'Iy)KGOI‘/II nnun
KBal'II/ICbI/ILlMpOBaHHbIM CneumanucToMm Bo n3bexaHne onacHoCTU.

HEWCMPABHOCTH, NMPU4YUHDbI, YCTPAHEHUE

HEUCMPABHOCTb BO3MOXXHbIE MPUYUHDbI YCTPAHEHME HENCNPABHOCTH

Moaaya CBapO4HOM MPOBO/IOKM HEPABHOMEPHA.

Hannaebl MeTanna 3abusaioT oTBEpCTME.

OuNCTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY UM NMOMeHsITe
ee U CMaXTe COCTaBOM MPOTWB MPUMMaHUS.
ApT. : 041806

MpOBOJIOKa NMPOKPYYMBAETCS B POSIMKAX.

- MNpoBepbTe AaBneHVe posIMKOB UMW 3aMeHUTe
nx.

- [lInamMeTp NpOBOJIOKM HE COOTBETCTBYET
pONMKy.

- Wcnonb3yeTcs HECOOTBETCTBYHOLLAs
HUTeHanpasnsioLlas Tpybka B roperike.

[Buratenb pa3MaTbiBaHUs He pa60TaeT.

ToOpMO3HOE YCTPOMUCTBO 606MHBI MM ponnKa
C/INLLKOM TYyroe.

Pa3o)xMuTe TOPMO3 U POSMKM.

Mpobnema ¢ noaadveit

[poBepbTe, UTO KHOMKA Mycka B MOJIOKEHUM
BKJ1.

Mnoxas nogaya NpoBOJIOKK.

HuTeHanpasnsiowwas Tpybka 3arpsisHeHa unm
NoBpeXaeHa.

OQuuncTuTe UK 3aMeHuTe ee.

TOpMO3HOE YCTPOWCTBO 6O6MHBI CITULLKOM Tyroe.

PasoxmuTe TopMo3.

OTCyTCTBYET CBapOYHbIi TOK.

Annapat HenpaBWUbHO MOAK/IOYEH K CETH.

lMpoBepbTe NOAK/IIOYEHME K CETH, @ TaKXKe, YTO
nuTaHue AeNCTBUTENbHO OAHOA3HOM.

HenpaswnbHOEe NOAKOYEHME MaCChl.

MpoBepbTe kabenb Macchl (MOACOEANHEHME U
Knewm).

MepexnoyaTesib MOLHOCTM He paboTaer.

MpoBepbTe raleTky ropesku .

I'Iposepre nepekn4yaTesib MOWHOCTH .

MpOBOJIOKA 3aCTPEBAET MoC/e NPOXoaa Yepes
POSINKH.

HuTeHanpasnstowas Tpybka pacroLeHa.

MpoBepbTe HATEMPOBOAALLYIO TPYEKY M KOpMyC
rOpEesKy.

MpoBO/IOKA 3aCTPEBAET B ropesike.

MpouncTute unu 3amMeHUTe ee .

OTcyTCcTBYET KanunnspHas Tpybka (ctanb).

MpoBepbTe HanMume KanuaispHou TPy6KM .

Cr1LLIKOM BbICOKasi CKOPOCTb noAayn.

CHU3bTE CKOPOCTb NoAaun.
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MopUCTbIN CBapOYHbIN LIOB.

HepocraTtouHast nogaya rasa

[wnanasoH perynuposku oT 15 go 20 n/MuH.
3aLmMCTUTE OCHOBHOM MeTann

B 6annoHe 3akoH4YMNICS ras.

3aMeHuTe 6annoH.

HeynoBneTBopuUTeNbHOE KauyecTBo rasa.

CMeHuTe ras.

LIMpKynsiums BO3Ayxa Wiy BO3AeNCTBIE BETpA.

MpenoTBpaT1TE CKBO3HAKM, 3alUMTUTE
CBApOYHYIO 30HY.

BbinyckHOe conso rasa 3arpsisHeHo.

QuucTuTe CONMO UM 3aMEHUTE ero.

[poBonoka nioxoro KayecTsa.

Vicnonb3yiiTe NpoOBOMOKY, NOAXOASLLYIO NS
csapkn MUT-MAT.

lMnoxoe KayecTBO CBap1BaEMOii MOBEPXHOCTM
(pxaBunHa n 14 ...)

3auucTuTe getanb neper cBapkoi

3HaunTeNIbHOE KOMMYECTBO YacTuyek UCKPEHUS.

HaTtsxeHne ayrm nmbo CMLWIKOM HU3Kkoe, Mbo
CNMLLKOM BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapKM.

HenpaBunbHoe 3akpensiaHne Macchl.

MpoBepbTe 1 MOMECTUTE 3aXMM MacChl Kak
MOXHO 6m>Ke K 30He CBapKMy.

3alWMTHOro rasa HeosICTaTOuHO.

OTperynupyiTe pacxoa rasa.

OTcyTCTBME ra3a Ha BbIXOAE ropesnku

ras HEMNpaBWJIbHO NMOACOEANHEH.

MpoBepbTe NPaBUIBLHO N MOAKITHOYEHO
COefiHeHWe ra3a psiioM C ABUraTeNeM.
MpoBepbTe peaykTop 1 3HKTPOKIanaHbi

FTAPAHTUA

[apaHTus pacnpocTpaHsieTcs Ha noboii 3aBoackol aedekT unm 6pak B TeYeHre 2X NeT ¢ AaTbl MOKYMNKU U3genus (3anyactu v paboyas cuna).

FapaHTUs He PacnpoCTPaHAETCs Ha:

e JTiobble NOMOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCTIOPTUPOBKOIA.

» HopManbHbIl u3Hoc aetaneit (Hanpumep : kabenu, 3aXxvMmbl 1 T.4.).

e Cniyyaun HenpaBuIbHOIO MCMOMb30BaHUA (OWwmMbKa NUTaHus, NajeHve, pasbopka).

o Clyyam BbIXO4a@ M3 CTPOS M3-3a OKpY>KatoLLe cpeabl (3arpsisHeHNe BO3ayxa, KOPpPo3us, Mblb).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOSI, 06PATUTECH B MYHKT MOKYMKYM annapata C NpeabsiBEHUEM CNEAYIOWMX AOKYMEHTOB:
- [JOKYMEHT, MOATBEPXXAAOLWMIA NOKYMKY (C AATOW): KAacCoBbIN YeK, MHBOMAC. ...

- ONncaHne NosioMKn.
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WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen worden.
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.

9 G

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).

©

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 onde-
rhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvo-
rens 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.

>

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

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

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

« Zorg ervoor dat de behuizing deksels of beschermkappen tijdens het bedrijf gesloten blijven!
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LASDAMPEN EN GAS

a 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 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.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.

E!é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. 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 viam, 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

N

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.

CEM CLASSIFICATIE APPARATUUR

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

laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of hoogspanning. Als het apparaat

aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker

van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het
A netwerk aangesloten kan worden.

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

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lasstroom wekt een

Q.
%‘-\Y elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
»

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;

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

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

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

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

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 LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE 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. Inieder 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 BETREFFENDE 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
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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 DOORVOER VAN HET APPARAAT

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let
op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.

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.

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 veroorzaakt !

« Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze
geisoleerd zijn !

» Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze
niet geisoleerd zijn.

« Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

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

« Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.
* 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.

* Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,

- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels

De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD/ADVIES

* Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
* Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten alvorens
werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

-> * De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van

i)- geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.
* Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie
dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
« 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.

INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUKT
BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende handleiding door : De apparaten
van de SMARTMIG serie zijn traditionele gelijkstroom semi-automatische MIG/MAG lasapparaten. Lassen met alle soorten draad is mogelijk: staal,
RVS, aluminium, gevulde draad (no gas). Het instellen van deze lasapparaten is eenvoudig dankzij de SMART oplossing.

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 (I11eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en zijn beveili-
gingen (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.
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OMSCHRIJVING VAN TOESTEL (FIG-I)

1- Aan/uit schakelaar 9- Wieltjes achter (behalve 142/152)

2- Voedingskabel (2 m) 10- Aansluiting toorts EURO (behalve 142)

3- Handvat achter 11- Wieltjes voor (behalve 142/152)

4- Spoelhouder 12- Massakabel

5- Snelle gasaansluiting 13- Ompolingskastje

6- Handvat voorzijde 14- Ketting om flessen mee te bevestigen (behalve 142/152)
7- Bedieningspaneel en «Smart>» tabel Let op: gasflessen goed vastzetten

8- Haspel

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

Deze lasapparaten kunnen de 0,6/0,8 of 1,0 draad lassen (behalve 142 en 152 modellen) (fig II-A)

Deze apparaten zijn standaard uitgerust voor @ 0,8 stalen of rvs draad. De contact buis, het spoor van de aandrijfrol en de mantel van de toorts zijn
voor dit gebruik bestemd.

Als u 0,6 lasdraad gebruikt, dan dient u de contact buis te vervangen. De aanvoerrollen van de haspel zijn 0,6/0,8 omkeerbaar. In dit geval, plaats de
rol zodat u 0,6 kunt lezen. Om @ 1,0 draad te kunnen lassen, dient u een geschikte roller en contact buis te gebruiken.

Voor staal en RVS dient u een specifiek Argon + CO2 gas te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren afhankelijk van het gebruik. Om het juiste gas
te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier. De gasstroom voor staal is tussen 12 en 18 L/m, afhankelijk van de werkomgeving en ervaring
van de lasser.

HALF-AUTOMATISCHE ALUMINIUM LASSEN (FIG-II) (MIG MODUS)

De SMARTMIG apparaten 152, 162 en 182 kunnen toegerust worden om met @ 0,8 of 1,0 aluminium lasdraad (fig II-B) te lassen.

De SMARTMIG 142 kan af en toe, maar niet intensief, gebruikt worden voor aluminium @0,8 draad. In dit geval moet de lasdraad hard zijn om het
afrollen van draad te vergemakkelijken (type AIMg5).

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

- Gebruik specifieke aanvoerrollen voor het lassen van aluminium.

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

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

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

- Contact buis: gebruik de contact buis SPECIAAL @ 0,8 aluminium (artikelnummer : 041059-niet standaard meegeleverd)

LASSEN IN MODUS «NO GAS» (FIG. III)

Deze lasapparaten kunnen met de gevulde «No Gas» draad lassen als de polariteit omgekeerd is. Om dit te doen, schakel het toestel uit, open het
klepje (14) en sluit aan volgens de instructies van figuur III-C. Het apparaat is standaard ingesteld in de « Gas »modus.

PROCEDURE VAN HET MONTEREN VAN SPOELEN EN TOORTSEN (FIG-V)

e Verwijder het mondstuk (fig V-E) van de toorts door met de klok mee te draaien en verwijder vervolgens de contact buis (fig V-D) , waardoor de
toortshouder en de veer achterblijven.

*Open het klepje van het apparaat

FIG V-A : Plaats de spoel op de houder.

¢ Bij een 100mm spoel (142, 152 en 162) geen adapter (1) gebruiken.

¢ Regel de rem (2) van de spoel, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. Niet te strak aandraaien! De spoel moet draaien
zonder forceren van de motor.

« Draai de spoelhouder (3) aan.

FIG V-B: Plaats de aandrijfrollen.

¢ Kies de rollen afhankelijk van de diameter en het type van de draad en plaats ze op de haspel zodat u de gebruikte diameter kan lezen.

FIG V-C: Om de druk van de rollen af te stellen, doe als volgt:

¢ Draai het wieltje maximaal los en laat het zakken.

e Steek de draad van de spoel in en haal hem 2cm uit, sluit daarna de rollenhouder.

e Zet het toestel aan en gebruik de toorts voor aandrijving.

e Draai het aanvoerwieltje (fig V-C) aan en druk op de trekker totdat de draad wordt geleid, dan stoppen met aandraaien.

NB : Voor aluminium draad, zet er minimale druk op om niet de draad te beschadigen.

e Laat de lasdraad ongeveer 5cm uit de toorts komen, plaats daarna aan het eind van de toorts de contactbuis (fig.V-D), en vervolgens het voor de
draad geschikte mondstukje (fig V-E).

Op de SMARTMIG 142/152/162 lasapparaten kunt u spoelen van 100 of 200 mm gebruiken.
Op de SMARTMIG 182 lasapparaten kunt u spoelen van 200 of 300 mm gebruiken. Voor een 200 mm spoel dient u een adapter te gebruiken.
Hieronder de verschillende mogelijke combinaties :

Smartmig
staal/RVS 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -

* Gebruik de teflon mantel (artikelnummer 041578) en de contact buis SPECIAAL aluminium (@ 0,8 artikelnummer : 041059 - @ 1,0 artikelnummer:
041066). Gebruik de onderstaande tabel (fig IV) als hulpmiddel bij het kiezen van de geschikte diameter van de lasdraad of de elektrode.
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GASAANSLUITING

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

¢ Regel de gastoevoer met de regelknop op de drukregelaar.

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

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

OMSCHRIJVING VAN HET BEDIENINGSPANEEL (FIG. VI)

1- Selectieknop voor spanning A/B

2- Selectieknop voor spanning min/max

3- Draaiknop voor het instellen van de snelheid van draadafvoer
4- "SMART" tabel voor het instellen MIG/MAG

5- Lampje thermische beveiliging

6- Schakelaar met 7 posities

GEBRUIK (FIG VI)

MODUS MIG/MAG :

SMARTMIG vergemakkelijkt het instellen van de snelheid van de draadafvoer en de spanning.

Met behulp van de SMART zoekt u de dikte van het te lassen metaal en het soort te gebruiken draad op. Vervolgens kunt u, op basis van de aan-
bevelingen, eenvoudig kiezen :

¢ De spanning (knop A/B en min/max voor de SMARTMIG 142, 152 en 162.

* De draadsnelheid, door de draaiknop (3) naar de aangegeven kleur te draaien en eventueel bij te stellen.
Voorbeelden :

Voor het lassen van 0,8 mm staalplaten met een 0,6 diameter stalen draad (SMARTMIG 142, 152 en 162):
o Zet knop (1) op positie « A »

e Zet knop (2) op positie « min »

* Regel de draaiknop (3) naar de lichtste kleurzone en stel indien nodig « op het gehoor » bij.

ADVIES EN THERMISCHE BEVEILIGING

e inschakelduur en gebruiksomgeving
o Laat het apparaat na het lassen aangesloten om afkoeling mogelijk te maken.
¢ Thermische bescherming: de indicator licht op en de koeltijd is 5 tot 10 minuten, afhankelijk van de omgevingstemperatuur.

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

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

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

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

ONDERHOUD

¢ Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.

» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht tot de ventilator stilstaat. De spanning en de
stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

* De motorkap regelmatig (2 of 3 keer per jaar) afnemen en hem met een blaasbalg stofvrij maken. Gebruik deze gelegenheid 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 het door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een
gekwalificeerde technicus worden vervangen, om het gevaar te vermijden.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN
SYMPTOMEN MOGELIJKE OORZAKEN OPLOSSINGEN

Vervang de contact buis of maak die schoon,

De spatten verstoppen de opening. daarna anti hecht middel op doen.

- Controleer de druk op de rollers of vervangt ze.

De draad aanvoer is niet constant. ) -
- Diameter van de draad is niet passend voor de
De draad glijdt niet op de rollers. roller.

- De mantel die draad naar de toorts leidt is niet
passend

De rem van de spoel of van de rollers zit te .
P Draai de rem en de rollers los.

strak.
De aanvoer motor werkt niet.
Probleem met stroomvoorziening Controleer of de stroomschakelaar op "ON" staat.
De mantel die draad leidt is vies of beschadigd. Reinigen of vervangen.
Slechte draadaanvoer.
De rem van de draadspoel zit te strak. Draai de rem los.
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Geen lasstroom.

Slechte aansluiting aan het stopcontact.

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).

Vermogen connector buiten gebruik.

Controleer de toorts trekker.

De draad draait niet op de rollers.

De mantel die de draad leidt is verpletterd.

Controleer de mantel en de toorts.

Het blokkeren van de draad in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.

De draadaanvoer snelheid is te hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

De lasrups is poreus.

De gasstroom is te laag.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

Gas kwaliteit is niet voldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invloed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied beschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang de buis.

Slechte draad kwaliteit.

Geschikte MIG-MAG draad gebruiken.

Toestand van het lasoppervlak van slechte
kwaliteit (roest, etc ...)

Het werkstuk reinigen voor het lassen.

Zeer grote vonkdelen.
heel erg belangrijk.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo dicht moge-
lijk bij het te lassen stuk.

Beschermgas is onvoldoende.

Gasstroom aanpassen.

Geen gas aan de toorts uitgang.

Slechte gasaansluiting.

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

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 - REGOLE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

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 I'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.

Il dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo stoc-
caggio. 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 l'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).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEGLI ALTRI

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 proteggersi fine di brucciature 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 l'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.

9 e

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).

©

Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura € collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di 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

.' | 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.
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PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E!é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i 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 infammabile 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

R

Larete 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.

ATTREZZATURE CLASSIFICAZIONE CEM

Questo materiale di Classe A non é fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica € fornita dal sistema
pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica
in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e alta tensione. Se & collegato al sistema
pubblico di alimentazione di bassa tensione, € di responsabilita dell'installatore o dell’'utilizzatore del materiale di assicurarsi,
é consultando I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

D [ Questo materiale non & conforme alla CEl 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato alle reti private di bassa tensione

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La

Q.
%‘-\Y corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
»

| 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:

* posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile dal circuito di saldatura;

* non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

* 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 piu 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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| 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.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura all'arco 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 all'arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cio 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) 'immunita degli altri dispositivi presenti nel’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 '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 piu corti possibili, piazzati 'uno dopo I'altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti metallici
collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per '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 puo essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo il trasporto manuale. Attenzione
a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non & (sono) considerata(e) come un modo di imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa 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. 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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Le correnti di saldatura vagabonde possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare il materiale e i dispositivi elettrici e
causare riscaldamenti dei componenti potendo causare un incendio.

« Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, e verificate regolarmente!

« Assicurarsi che la fissazione del pezzo sia solida e senza problemi elettrici!

« Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori d’elettricita della fonte di saldatura come telaio, carrello e i sistemi di sollevamento perché
siano isolati!

« Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il carrello, o i sistemi di sollevamento senza
que essi siano isolati!

« Sempre porre le torce di saldatura o i porta elettrodi su una superficie isolata quando non sono in uso!

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

» Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.

« Il materiale & di grado di protezione IP21, che significa:
- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,
- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo..

MANUTENZIONE / CONSIGLI

« La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.
* Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
e intensita sono elevate e pericolose.

-> » Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’'aiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni

i)- elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
« Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, esso deve essere
sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.
« 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

Grazie per la Vostra scelta ! Allo scopo di avere la massima soddisfazione dalla vostra macchina, vogliate leggere attentamente quanto segue:
I prodotti SMARTMIG sono delle macchine di saldatura tradizionali per la saldatura semi-automatica (MIG o MAG) in corrente continua (DC).
Consentono di saldare ogni tipo di filo: acier, inox, alu, flux (no gas). La regolazione di questa macchina & semplificata grazie alla soluzione SMART.

ALIMENTAZIONE 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 e/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.

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (FIG-I)

1- Interruttore arresto/marcia 9- Ruote posteriori (eccetto 142/152)

2- Cavo di alimentazione (2 m) 10- Connectore torcia EURO (eccetto 142)

3- Maniglia posteriore 11- Ruote anteriori (eccetto 142/152)

4- Supporto bobina 12- Cavo di massa fisso

5- Raccordi gas rapidi 13- Scatola di inversione di polarita

6- Maniglia anteriore da trasporto 14- Catena di fissaggio per le bombole (eccetto 142/152)
7- Pannello di controllo e tabella «Smart» Attenzione : fissare bene le bombole

8- Trainafilo

SALDATURA SEMI AUTOMATICA IN ACCIAO/INOX (MODALITA MAG) (FIG-II)

Questi apparreccgi possono saldare fili d’acciaio e inox da 0,6/0,8 o 1,0 (eccetto per il modello 142 e 152) (fig II - A).

Queste macchine sono fornite in origine per funzionare con un filo da @ 0,8 in acciaio o inox. La punta, la cava del rullino, la guaina della torcia sono
previsti per questa applicazione.

Quando utilizzate del filo di diametro 0,6, conviene cambiare la punta della torcia. Il rullino del trainafilo € reversibile 0,6/0,8. In questo caso posizio-
narlo in modo da legegre 0,6. Per saldare un @ 1,0, munirsi di un rullino e di una punta adatta. L'utilizzo in acciaio o inox necessita un gas specifico
Argon + CO2. La proporzione di CO2 varia secondo I'utilizzo. Per la scelta del gas, richeidere consiglio ad un distributore di gas. La portata del gas per
I'acciaio di attesta tra i 12 e 18 L/mn secondo I'ambiente e I'esperienza del saldatore.
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SALDATURA SEMI AUTOMATICA IN ALLUMINIO (FIG-II) (MODALITA MIG)

Gli SMARTMIG 152, 162 e 182 possono essere equipaggiati per saldare con filo Alu da @ 0,8 o 1,0 (fig II-B).

Lo SMARTMIG 142 puo essere utilizzato per saldare I'Alu da @0,8 in modo occasionale e non intensivo. In questo caso, il filo utilizzato deve essere
duro per facilitare lo scorrimento (tipo AlMg5).

L'utilizzo in alluminio necessita un gas specifico argon puro (Ar). Per la scelta del gas, richeidere consiglio ad un distributore di gas. La portata del
gas con l'alluminio si attesta tra 20 e 30 L/min secondo I'ambiente e I'esperienza del saldatore. Ecco le differenze tra I'utilizzo in acciaio e I'alluminio :
- Utilisare dei rullini specifici per la saldatura alu.

- Mettere un minimo di pressione sui rullini di pressatori del trainafilo per non schiacciare i fili.

- Utilizzare il tube capillare unicamente per la saldatura acciaio/inox.

- La preparazione di una torcia alu richiede un‘attenzione particolare. Possiede una guaina teflon allo scopo di ridurre gli attriti. Non tagliare la guaina
sul bordo del raccordo, deve superare la lunghezza del tubetto capillare che sostituisce e serve a guidare il filo a partire dai rullini.

- Punta : utilizzare una punta SPECIALE alluminio @ 0,8 (réf : 041059-non fornita)

SALDATURA IN MODALITA «NO GAS» (FIG. III)

Questi apparrecchi consentono di saldare del filo animato «No Gas» a condizione di invertire la polarita di saldatura. Per questo, mettete
|'apparecchio fuori tensione poi aprite il coperchio (14) e procedete all'allaciamento seguendo le indicazioni della figura III-C. La macchina di
saldatura € configurata in origine in modalita « Gas ».

PROCEDURA DI MONTAGGIO DELLE BOBINE E DELLE TORCE (FIG-V)

» Prndere I'impugnatura della torcia e togliere l'ugello (fig V-E) girando in senso orario, poi svitare la punta (fig V-D) lasciando il supporto punta e la
molla sulla torcia.

e Oprire il coperchio della macchina

FIG V-A : Posizionare la bobina sul suo supporto.

¢ In caso d'utilizzo di una bobina da 100mm (142, 152 et 162), non installare |'adattatore (1).

» Regolare il freno (2) della bobina per evitare, durante l'interuzzione della saldatura, che l'inerzia della bobina non aggrovigli il filo. Non stringere
troppo forte ! La bobina deve porter girare senza forzare il motore.

e Avvitare il fermo bobina (3).

FIG V-B : Posizionare il rullino motore.

e Scegliere il rullinoi ad attato al diametro e al tipo di filo e posizionarlo sul trainafilo in modo da legegre l'indicazione del diametro utilizzato.

FIG V-C : Per regolare la pressione dei rulli, procedere come segue :

e Allentare la leva a molla al massimo e abassarla.

e Inserire il filo della bobina e farlo uscire di 2cm ca, poi richiudere il supporto rullino.

e Mettere in moto |'apparecchio e azionare il motorino utilizzando la torcia.

e Stringere la leva a molla (fig V-C) rimanendo mantenendo premuto il pulsante fino a quando il filo non vengano trainato. A quel punto smettere di
stringere.

NB : Per il filo alluminio, dare il minimo di pressione per non schiacciare il filo.

« Fare uscire il filo dalla torcia di ca. 5cm, poi mettere mettere all’estremita della torcia la punta (fig V-D), dopo I'ugello (fig V-E) adatti per i fili
utilizzati.

Le macchine SMARTMIG 142/152/162 possono avere delle bobine di diametro 100 0 200 mm.
Le macchine SMARTMIG 182 possono portare bobine di diametro 200 o 300 mm. Per una bobina da 200 mm, dovete installare un adattatore.
Qui sotto le diverse combinazioni possibili :

Smartmig 142 152 162 182 Gaz
acciaio/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -

* Prevedere guaine teflon (ref. 041578) e punta speciale alluminio (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref. 041066)
Per aiutarvi a selezionare il diametro del filo o dell’ elettrodo adatto al lavoro che desiderate fare, fate riferimento alla tabella qui a fianco (fig IV).

COLLEGAMENTO GAS

* Montare un regolatore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegatelo alla macchina con il tubo fornito. Mettete le due fascette per stringere
evitando cosi delle perdite.

» Regolate l'uscita del gas regolando la manopola di regolazione che si trova sul regolatore di pressione.

NB : per facilitare la regolazione dell’'uscita del gas, azionare i rullini motore premendo sul pulsante della torcia (allentate la manopola di regolazione
del trainafilo per non trascinare il filo).

Questa procedura non si applica alla saldatura in modalita « No Gas ».

DESCRIZIONE DEL PANNELLO COMMANDI (FIG. VI)

1- Pulsante di selezione tensione A/B

2- Pulsante di selezione di tensione min/max

3- Potenziometro di regolazione di velocita del filo
4- Tabella "SMART" di regolazione MIG/MAG

5- Spia di protezione termica

6- Commutatore 7 posizioni
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UTILIZZO (FIG VI)
MODALITA’ MIG/MAG :

SMARTMIG facilita la regolazione della velocita del filo e della tensione.

Grazie ad una tabella SMART, trovate lo spessore del materiale da saldare e il tipo di filo utilizzato,

Poi, in funzione delle raccomandazioni, selezionare semplicemente:
e La vostra tensione (pulsante A/ B e min/max per SMARTMIG 142, 152 e 162
« La vostra velocita del filo, regolando il potenziometro (3) sulla zona di colore indicato e correggetela se necessario.

Esempio :

Per saldare una lamiera da 0,8mm di spessore con un filo d'acciaio di diametro 0,6 (SMARTMIG 142, 152 e 162) :

o Mettete il pulsante (1) sulla posizione « A »
o Mettete il pulsante (2) sulla posizione « min »

* Regolare il potenziometro (3) sulla zona di colore piu chiaro e correggere « in base al suono » se necessario.

CONSIGLI E PROTEZIONE TERMICA

» Respecter les regles classiques du soudage.

» Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.
» Protection thermique : le voyant s’allume et la durée de refroidissement est de 5 a 10 mn en fonction de la température ambiante.

RISCHIO DI LESIONI LEGATE AI COMPONENTI MOBILI

| trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare ferite!
* Non indossare mano per girare o componenti o parti per I'unita in movimento!
* Assicurarsi che le coperture delle case o le coperture di protezione rimangono chiusi durante il funzionamento!

MANUTENZIONE

* Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato.
« Togliere I'alimentazione staccando la spina, e aspettare I'arresto del ventilatore prima di lavorare sull'apparecchio. All'interno, le tensioni e le

intensita sono elevate e pericolose.

¢ E’ consigliato 2 o 3 volte all'anno di togliere il coperchio e togliere la polvere all’ interno della macchina con I'aria. Cogliere |'occasione per far
verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da personale qualificate.
« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & rovinato deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post vendita o da personale qualifacato equivalente, allo scopo di evitare pericoli.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI

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

CAUSE POSSIBILI

Delle impurita otturano il foro.

RIMEDI

Pulire la punta o cambiarla e mettere del pro-
dotto anti aderente.

1l filo scivola sui rullini.

- Controllare la pressione dei rullini o sostituirli.
- Diametro del filo non conforme al rullino

-Guaina guida filo della torcia non conforme.

Il motorino di traina filo non funziona.

Freno della bobina o rullini troppo stretti.

Mollare il fremo e i rullini

Problemi di alimentazione

Controllare che il pulsante di messa in funzione
sia sulla posizione di marcia.

Cattivo scorrimento del filo.

Guaina guida filo sporca o rovinata.

Pulirla o sostituirla.

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessun corrente di saldatura.

Cattivo collegamento della spina alla rete.

Controllare il collegamento della spoina e
controllare se la presa & ben alimentata con 1
fase e un neutro.

Cattivo collegamento della massa.

Controllare il cavo di massa (connessione e stato
del morsetto).

Contattore di potenza non operativo.

Controllare il pulsante della torcia.

Il filo si arresta dopo i rullini.

Guaina guida filo schiacciata.

Controllare la guaina e il corpo torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Rimpiazzare o sostituire.

Nessuna guaina capillare.

Controllare la presenza della guaina capillare.

Velocita del filo troppo importante.

Ridurre la velocita del filo
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La portata del gas ¢ insufficiente.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.

Pulire il metallo di base

Bombole del gas vuote.

Sostituirle.

Qualita del gas non soddisfacente.

Rimpiazzarlo.

Il cavo di saldatura & poroso.

Correnti d'aria o influenza dei venti.

Evitate le correnti d'aria, proteggete la zona di
saldatura.

Ugello gas troppo schiacciato.

Pulite l'ugello o sostituitelo.

Cattiva qualita del filo.

Utilizzate un filo adatto alla saldatura MIG-MAG.

Stato della superficie da saldare di cattiva qualita

(ruggine, ecc...)

Pulire il pezzo prima di saldare

Particelli scintillanti

Tensione d'arco troppo bassa o troppo alta.

Controllare parametri di saldatura.

molto importante.

Cattivo morsetto di massa.

Controllare e posizionare il morsetto di massa
pitl vicino possibile alla zona di saldatura

Gas di protezione insufficiente.

regolate I'uscita del gas.

Nessun gas in uscita dalla torcia

Cattivo collegamento del gas

Controllare se il collegamento del gas vicino al
motore € ben collegato.

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).
o I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:

- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY
Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacji.
Nie wolno przeprowadzaé¢ zadnych modyfikacji ani konserwacji, ktére nie zostaty okreslone w instrukgiji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukgji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzgdzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowe;j i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegaé
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substanciji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substanciji 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 a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).

ZABEZPIECZENIA INDYWIDUALNE I INNE

Spawanie fukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrédto ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszace rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pragdem, hatas i opary gazowe.

Aby chronic siebie i innych, nalezy przestrzegac¢ ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchronic¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujacg, sucha, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.

Uzywaj rekawic, ktére zapewniajg izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgca wystarczajgcy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegodlnie zabronione.

SXEAS

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promie-
niami tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Poinformowac osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronng.

Nalezy uzywac¢ stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwigku powyzej limitu (réwniez
dla osob znajdujgcych sie w obszarze spawania).

©

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rgk, wtoséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowacé zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédto prgdu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialno$ci w razie wypadku.

Czesci, ktére zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢
konserwacje palnika, upewnij sig, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzgdzenie
chtodzace musi by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ obszar roboczy przed opuszczeniem go, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajagcg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajacej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matlym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatéw, takich jak otéw,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegodlnie szkodliwe, nalezy wigc odttuscic¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywac¢ w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wézku.

Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.
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RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty tatwopalne muszg znajdowac sie w odlegtosci co najmniej 11
v metrow... N . ‘ N . N N
: W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzyma¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrédta pradu spawania czy tez w kierunku materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowaé
fff pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrodto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.
Nalezy zamkng¢ zawdr butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwréci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamieta¢, aby trzymaé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawac¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

tablicy znamionowe;.
Porazenie pragdem moze by¢ zrodtem powaznego bezposredniego lub posredniego wypadku, a nawet $Smierci.

? Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napigciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikéw, uchwytéw, kabli), poniewaz sg one
podtgczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewoddw i palnikéw nalezy zapewni¢ ich wymiang przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Przekrdj kabla
nalezy dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapigciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

SMARTMIG 142-152-162-182 :

DD: To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12 i jest przeznaczone do podtgczenia do prywatnych sieci niskiego napiecia
podtgczonych do publicznej sieci zasilajgcej tylko na poziomie $redniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtgczenia do
publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia obowigzkiem instalatora lub uzytkownika sprzetu jest upewnienie sig, poprzez

A konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze sprzet moze zosta¢ podtgczony.

To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-11.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

Q'
\“\ spawania wytwarza pole elektromagnetyczne woko6t obwodu spawalniczego i urzadzenia spawalniczego.
»
iy

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktdcaé dziatanie niektdrych implantdéw medycznych, na przyktad rozrusznikow serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zostac podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

« ustawic sie (tutow i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;
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* nie umieszczacé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;
* podigczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

* nie pracowac obok zrédta pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Uzytkownicy rozrusznikéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU | MONTAZU SPAWALNICZEGO

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania fukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomoca techniczng
producenta. W niektérych przypadkach takie dziatanie naprawcze moze by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrodia pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wej$ciowymi. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne musza by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajgcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecno$¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajacych, sterujgcych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzgdzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajacych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiarow;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic¢ sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi
Srodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykraczac¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zakioécen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomoc
potwierdzi¢ skutecznos$¢ srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zakiécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostoneg kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewni¢ ciggtosc¢ elektryczng ostony na catej jej dlugosci. Nalezy réwniez potgczy¢ ostone ze
zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrodta prgdu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢é poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢ zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzadzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulacji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzgdzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwigkszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak
i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana czes¢ nie jest uziemiona ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadtubach statkow lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze, w
niektorych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazac, aby unikng¢ uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikow lub uszkodzenia innych urzgdzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potgczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno byc¢
wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane za
pomocg odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzgdzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zakiéceniami.
Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w gérny(e) uchwyt(y) do przenoszenia recznego. Nie nalezy lekcewazyé jego wagi.
Uchwyt(y) nie jest (sg) uwazany(e) za element stuzgcy do zawieszania.

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrédta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowej.

Nie nalezy umieszczac¢ zrédta zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczes$nie butli z gazem i zrodta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne. Zaleca si¢ usunigcie szpuli drutu przed
podniesieniem lub transportem zrodta pradu spawania.
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Prady btgdzace podczas spawania mogg zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzi¢ sprzet i urzgdzenia elektryczne oraz
spowodowaé nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

» Wszystkie potgczenia spawalnicze musza by¢ solidnie potgczone, nalezy je kontrolowac¢ regularnie!

» Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemoéw elektrycznych!

« Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzgce prad elektryczny zrédta spawania, takie jak rama, wozek i systemy podnoszace tak, aby
byly izolowane!

« Nie umieszczac¢ innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzgdzenia szlifierskie, itp. na zrédle spawalniczym, wézku lub systemach podnoszacych,
chyba Ze sg one izolowane!

» Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odklada¢ na izolowang powierzchnig!

INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrédio pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowa¢ w srodowisku, gdzie wystepujag pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
» Urzgdzenie jest o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA / PORADY

» Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napigcia i
prady sg wysokie i niebezpieczne.
* Regularnie zdejmowa¢ pokrywe i wydmuchiwac kurz. Nalezy przy tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu specjaliscie
> dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.

) 33' * Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajacy musi
zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.
« Zostawic¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.
* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu
silnika.

INSTALACJIA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

OPIS

Dziekujemy Paristwu za wybor naszego produktu ! Aby jak najlepiej wykorzystac paristwa urzadzenie, przed uZyciem naleZy uwaznie przeczytac
ponizsze informacje:
Produkty SMARTMIG s3 tradycyjnymi spawarkami do pdtautomatycznego spawania (MIG lub MAG) pragdem statym (DC). Mogg by¢ stosowane do
spawania wszystkich rodzajow drutu: stal, stal nierdzewna, aluminium, drut proszkowy (bez gazu). Regulacja tych urzadzen jest utatwiona dzieki
rozwigzaniu SMART.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

Urzadzenie jest dostarczane z 16 A wtyczka typu CEE7/7 i moze by¢ uzywane wylgcznie w jednofazowej, trojprzewodowej instalacji elektrycznej
230 V (50/60 hz) z przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Efektywny prad pochtaniany (I 1eff) jest podany na urzadzeniu dla maksymalnych warunkéw pracy. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego zabezpieczenie
(bezpiecznik i/lub wylacznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrodta pradu. W niektdrych krajach moze by¢ konieczna wymiana gnia-
zda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

OPIS SPAWARKI (RYS-I)

1- Wiacznik - wytgeznik 9- Kota tylne (z wyjatkiem 142/152)

2- Przewdd zasilajacy 10- ztacze palnika EURO (oprocz 142)

3- Tylny uchwyt 11- Kofa przednie (z wyjatkiem 142/152)

4- Wspornik szpuli 12- Staty przewdd uziemiajacy

5- Szybkoztacze gazowe 13- Skrzynka przefacznika odwrotnej polaryzadji
6- Przedni uchwyt do przenoszenia 14- kancuch na butelki (z wyjatkiem 142/152)
7- Panel sterowania i tablica «Smart». Uwaga : dobrze zamocowac butle

8- Podajnik drutu

POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE STALI/ STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG) (RYS. II)

Urzadzenia te mogg spawac drutem stalowym i nierdzewnym o $rednicy 0,6/0,8 lub 1,0 (z wyjatkiem modeli 142 i 152) (rys. II - A).

Urzadzenia te sg standardowo dostarczane do uzytku z drutem stalowym lub nierdzewnym @ 0,8. Koricowka stykowa, rowek rolki oraz ostona palnika
do tych parametréw zostaty przewidziane w zestawie.

Przy uzyciu drutu o $rednicy 0,6, konieczne jest, aby zmieni¢ koncowke stykowa. Rolka podajnika drutu jest rolkg zwrotng 0,6 / 0,8. W tym wypadku
nalezy ustawic rolke na 0,6. Do spawania drutu @ 1.0 nalezy uzy¢ odpowiedniej rolki i rurki kontaktowe;j.

Uzycie drutu ze stali lub stali nierdzewnej wymaga uzycia specyficznego gazu - Argon + CO2. Zawarto$¢ CO2 zalezy od sposobu uzytkowania. Do
wyboru gazu, nalezy zasiegng¢ porady od dystrybutora gazu. Przeptyw gazu ze stali wynosi pomiedzy 12 a 18 I/min w zaleznosci od Srodowiska i od
doswiadczenia spawacza.



SMARTMIG @

SPAWANIE POL-AUTOMATYCZNE ALUMINIUM (RYS-II) (TRYB MIG)

Spawarki SMARTMIG 152, 162 i 182 mogg by¢ przystosowane do spawania drutem aluminiowym @ 0,8 lub 1,0 (rys. II-B).

SMARTMIG 142 moze by¢ uzywany okazyjnie do spawania aluminium o $rednicy @ 0,8, ale nigdy zbyt intensywnie. W tym wypadku uzywany drut
musi by¢ twardy, w celu utatwienia rozwijania (typ AIMg5).

Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu. Przeptyw
gazu z aluminium wynosi od 20 do 30 | / min, w zaleznosci od otoczenia i doswiadczenia spawacza. Oto réznice pomiedzy zastosowaniem stali i
aluminium:

- Uzywac specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Nalezy ustawi¢ minimalny nacisk rolek dociskowych podajnika drutu, aby nie zgnie$¢ drutu.

- Rurke kapilarng nalezy uzywac wytacznie do spawania stali i stali nierdzewne;j.

- Przygotowanie palnika do aluminium wymaga szczegolnej uwagi i ostroznosci. Posiada on powtoke teflonowg w celu zmniejszenia

tarcia. Nie przecig¢ powtoki na krawedzi ztgczki, musi ona przekraczac dtugosci rurki kapilarnej, ktdrg zastepuje i stuzy do prowadzenia drutu z rolek.
- Tuba stykowa: stosowac aluminiowg rurke stykowg SPECIAL o $rednicy 0,8 (nr kat. 041059-nie jest w zestawie).

SPAWANIE W TRYBIE «NO GAS>» (RYS. III)

Urzadzenia te pozwalajg na spawanie drutu rdzeniowego «Bez gazu» pod warunkiem odwrdcenia polaryzacji spawania. W tym celu nalezy wytgczy¢
urzadzenie, otworzy¢ pokrywe (14) i podtaczy¢ jg w sposob pokazany na rysunku III. Urzadzenie oryginalnie jest skonfigurowane w trybie «Gaz».

PROCES MONTAZU ROLEK I PALNIKOW (RYS-V)

e Ztapac uchwyt palnika i usung¢ koncowke (rys. V-E), krecac nig zgodnie ze wskazowkami zegara, nastepnie odkreci¢ koncowke stykowa (rys. V-D),
pozostawiajgc wspornik i sprezyne palnika.

» Otworzy¢ klape urzadzenia

RYS. V-A: Umiescic¢ szpule na jej wsporniku.

e Podczas uzywania szpuli 100 mm (142, 152 i 162) nie nalezy instalowa¢ adaptera (1).

» Wyregulowa¢ hamulec szpuli (2) w celu unikniecia splatania drutu przy zatrzymaniu spawania. Nie dokreca¢ zbyt mocno! Szpula musi sie obracac
bez obcigzania silnika.

 Dokreci¢ plastikowg Srube (3).

RYS. V-B: Umiescic rolke silnika.

 Nalezy wybrac rolke dostosowang do $rednicy i rodzaju drutu, a nastepnie umiescic jg na podajniku drutu tak, aby mdc odczytac stosowang $rednice.
RYS. V-C: Do regulacji ci$nienia podajnika drutu, nalezy postepowac w nastepujacy sposob:

e Poluzuj pokretto do maksimum i opusc je.

e Przetozy¢ drut ze szpuli i wyciggnac go na okoto 2 cm, a nastepnie zamkna¢ podpore rolek.

o Wiaczy¢ urzadzenie i uruchomic silnik poprzez uzycie palnika.

 Dokreci¢ pokretto (rys. V-C), jednoczesnie naciskajac przycisk do momentu spowodowania przesuwu drutu, a nastepnie zakonczyc¢ zaciskanie.

NB: Uwaga: Podczas spawania aluminium zastosowac¢ mozliwie najmniejszy nacisk, aby nie doszto do zmiazdzenia drutu.

» Wyciggna¢ drut z palnika, okoto 5 cm, a nastepnie umiesci¢ na koncu rurki kontaktowej palnika (rys. V-D), nastepnie umiesci¢ koncowke (rys. V-E)
przystosowang do uzywanego drutu.

Stacje SMARTMIG 142/152/162 mogg pomiescic¢ kregi o srednicy 100 lub 200 mm.
Urzadzenia SMARTMIG 182 mogg pomiesci¢ szpule o $rednicy 200 lub 300 mm. Do szpuli 200 mm musi zosta¢ zainstalowany adapter.

Ponizej przedstawiono rézne mozliwe kombinacje:

Smartmig 142 152 162 182 gaz
stal/stal 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
nierdzewna
Aluminium* - 0,8/1,0 Czysty argon
Bez Gazu 0,9 0,9/1,2 -

* Zapewnic ostone teflonowg (nr kat. 041578) i aluminiowa rurke stykowa o $rednicy 0,8 (nr kat. 041059 - @ 1,0 ref. 041066)
W tabeli (rys. IV) podano zalecang @ drutu lub elektrody w zaleznosci od grubosci faczonego materiatu.

PRZYLACZE DO GAZU

» Zamontowa¢ odpowiedni regulator ci$nienia na butli z gazem. Podtgcz go do stacji lutowniczej za pomocg dostarczonego weza. Umiescic¢ 2 zaciski,
aby zapobiec wyciekom.

» Wyregulowac przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujgcym sie na regulatorze cisnienia.

NB: w celu utatwienia regulacji predkosci przeptywu gazu nalezy napedzi¢ rolki silnika poprzez naci$niecie spustu palnika (poluzowa¢ pokretto podaj-
nika drutu, w celu unikniecia ciggniecia sie drutu).

Procedura ta nie ma zastosowania w trybie spawania «No Gas».

OPIS PANELU STEROWANIA (RYS. VI)

1 - Przycisk wyboru napiecia A/B

2 - Przycisk wyboru napiecia min/max

3 - Potencjometr regulacji predkosci drutu
4 - Tabela «<SMART>» do ustawien MIG/MAG
5 - Kontrolka ochrony termicznej

6- 7-pozycyjny przefgcznik
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ZASTOSOWANIE (RYS VI)

TRYB MIG/MAG:

SMARTMIG utatwia regulacje predkosci i napiecia drutu.

Korzystajac z tabeli SMART, znajdz grubos¢ metalu do spawania i rodzaj uzytego drutu.

Nastepnie, zgodnie z zaleceniami, wystarczy wybrac :

¢ Napiecie (przyciski A/B i min/max dla SMARTMIG 142, 152 i 162)

» Predko$¢ nici, poprzez ustawienie potencjometru (3) na zaznaczong strefe kolorem i ewentualng regulacje.
Przyktady:

Do spawania blach o grubosci 0,8 mm drutem stalowym o $rednicy 0,6 mm (SMARTMIG 142, 152 i 162):
» Obroci¢ pokretto (1) do pozycji «A»

e Ustawi¢ pokretto (2) w pozycji «min»

« Potencjometr (3) ustawi¢ na najjasniejszy obszar koloru i w razie potrzeby wyregulowac «na dzwiek».

RADY I OCHRONA TERMICZNA

» Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.
e Po spawaniu pozostawi¢ urzadzenie podtaczone do zasilania w celu jego ochtodzenia.
o Zabezpieczenie termiczne: kontrolka zapala sie, a czas chtodzenia wynosi od 5 do 10 minut w zaleznosci od temperatury pokojowej.

RYZYKO ZRANIENIA SPOWODOWANE RUCHOMYMI CZESCIAMI URZADZENIA

Rolki s3 wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg chwyci¢ dionie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowac powazne
obrazenia!
o) * Nie klas¢ rak na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!
«6 * Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!

Nie pracowac w rekawicach podczas nawlekania drutu spawalniczego oraz podczas wymiany szpuli drutu.

KONSERWACIJA

 Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytacznie przez wykwalifikowang osobe.

e Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych nalezy wytgczy¢ urzadzenie i upewnic sie, ze jest ono odtgczone od sieci, a wewnetrzny wentylator
jest zatrzymany.

WEWNATRZ, NAPIECIE I SIkA SA WYSOKIE I NIEBEZPIECZNE.

o Zaleca sie 2 - 3 razy w roku zdjg¢ pokrywe i oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem. Przy okazji nalezy zleci¢
wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potaczen elektrycznych za pomocg izolowanego narzedzia.

* Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jezeli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi on zosta¢ wymieniony przez
producenta, jego serwis posprzedazowy lub podobnie wykwalifikowang osobe w celu unikniecia zagrozenia.

NIEPRAWDLOWOSCI, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA
DYSFUNKCJA PRZYCZYNY ROZWIAZANIA

Oczyscic lub wymieni¢ zespdt stykowy i wymienic

Otwor wyjsciowy jest zatkany. produkt antyadhezyjny.

- Sprawdzi¢ nacisk rolek
lub je wymienic.

Drut $lizga sig na rolkach. - Drut o $érednicy niekompatybilnej z rolka.

Predkos$¢ podawania drutu spawalniczego nie
jest stata.

- Niezgodny prowadnik drutu w palniku.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno $cisniete. Poluzowa¢ hamulec i rolki

Silnik podajnika drutu nie dziata. Sprawdzi¢, czy przycisk uruchamiania znajduje

Problem z zasilaniem . .. .
sie w pozycji wigczonej.

. ] ) Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszkodzony. Wyczysci¢ lub wymienic.
Nieprawidtowe podawanie drutu.

Zbyt mocno docisniety hamulec szpuli. Zwolni¢ hamulec.

Patrz podfaczenie wtyczki
Nieprawidtowe podtaczenie do zasilania. i sprawdzi¢, czy gniazdo jest zasilane
z 1 faza i 1 przewodem neutralnym.

Brak pradu spawania. Sprawdzi¢ przewod uziemiajgcy

Nieprawidtowe podtaczenie uziemienia. (podiaczenie i stan zacisku).

Niedziatajacy wigcznik palnika. Wymieni¢ spust palnika.
Nadkruszony prowadnik drutu. Sprawdzi¢ ostone i obudowe palnika.
. Zaciecie drutu w palniku. Wyczysci¢ lub wymienic.
Zablokowany przewdd za rolkami.
Brak rurki kapilarnej. Sprawdzi¢ obecnos¢ tuby kapilarnej.

Zbyt wysoka predkosc¢ drutu. Zmniejszy¢ predkos¢ drutu
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S

Spoina spawalnicza jest porowata.

Niewystarczajacy przeptyw gazu.

Zakres regulacji od 15 do 20 I/min.

Oczyscic¢ obrabiany metal.

Pusta butla gazowa.

Wymieni¢.

Niezadowalajgca jakos¢ gazu.

Wymieni¢.

Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru.

Unika¢ przeciggdw, zabezpieczy¢ obszar spawa-
nia.

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 koncéwce palnika

Nieprawidtowe podtaczenie gazu

Sprawdzi¢ podtgczenie gazu w spawarce.

WARUNKI GWARANCII

Gwarancja obejmuje wszelkie wady produkcyjne przez 2 lata, poczynajac od daty zakupu i obejmuje koszt czesci i robocizny. Gwarancja nie obejmuije :

o Uszkodzen transportowych.

« Naturalnego zuzycia czesci eksploatacyjnych jak kable, zaciski itp.

o Wypadkdw ztego uzytkowania (btedy zasilania, upadki, samowolny demontaz).
o Awarii wyniktych z warunkdw Srodowiska (zanieczyszczenia, rdza, zapylenie).
W razie awarii, dostarczy¢ urzadzenie do dystrybutora, zatagczajac :

- dokument zakupu;

- krétkie wyjasnienie uszkodzenia w formie notatki.

57



SMARTMIG

FIG-1

MonTaGe 162

DESCRIPTION

0
LN



SMARTMIG

FIG-I

MONTAGE

DESCRIPTION

. U

| '\mw;&

ASSASRASS
SSSSSKESY

59



SMARTMIG

FIG-II

SmarTMIG 152-162-182

+Acier-Steel-Stahl-Acero gaine acier <Alu | NO USE

Staal-Aco
«Inox-Stainless steel

FIG-III

CONFIGURATION CONFIGURATION

GAZ NO GAZ

o08mm 1mm 2mm d4dmm Bmm/+ 0Bmm 1mm 2mm 4 mm 6mm/+

20,9
20,9 | 20,9 12 ®1,2
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Smartmig 142-152-162
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SMARTMIG

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE

YACTW / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

SmarTMIG 142 / 152 / 162

Désignation
1 Support bobine_ Reel stand_ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ Moacraska ans kaTywku_ Spoel
; 71601
houder_ Supporto bobine
2 Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-valvula_ 3nekTtpoknanaH_ Gasventiel_ Elettro- ) 71512
magnete
Roue arriére_ Wheels_ Durchmesser Rad_ Rueda_ koneco_ Achterwiel_ Ruote posteriori - - 71370
MoFo-d<-_JV|d0|r _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ lNoaatoulee ycTpoiictBo_ Haspel_ 51026 51254
Traina filo
5 Boitier gaz/no gaz _ Gas/No gas change box _ Deckelklappe fiir Polaritatsumkehrung _ Caja de
inversion de polaridad _ Kopobka uHBepcun nonsipHocTv_ Kastje gas/no gas_ Alloggiamento gas/no 51384
gas
Roue avant_Front wheels_Vorderrad_Rueda de atras_MepeaHee koneco_ Voorwiel_ Ruote anteriori - - 71181
Voyant thermique _ Thermal light _ Warmeschiitz Kontrollicht _ Indicador térmico_ WHankaTop 51019
TemnepaTypHol 3awuTbl_ Thermisch lampje_ Spia termica
8 Inverseur (x2) _ Switch (x2) _ Schalter (x2) _ Botdn (x2) _ Mepekntovatens (x2)_ Omschakelaar
: 52466
(2x)_ Invertitore (x2)
9 Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potencidmetro boton_
- - 73009
MoTteHumomeTp_ Draaiknop_ Pulsante potenziometro
10 Raccord européen_ Euro connector_Conector Euro_ PasbeM [ns ropeniku eBponeinckoro ctaHaapTa,_ ) B 51025
Europese aansluiting_ Raccordo Europeo
11 Grille de ventilateur _ Fan grid _ Ventilatorgrill _ Rejilla de ventilador _ PeweTtka BeHTMnaTopa_
S - - 51010
Ventilatierooster_ Griglia ventilatore
12 Pince de masse _ Earth clamp _ Massekabel_ Cable de masa_ Kabenb mMaccbl_ Massa klem_ 1.6m 71118 71116
Morsetto di massa
13 Eleds d'angles g_aughe _ Left Ar_lglle feet _ Winkel-Fisse links _ Pie izquierdo _ Hoxku cneBa_ Voetjes 56021x2 56021x2 56021x2
linkerhoeken_ Piedino angolo sinistro
13 Pled§ d'angles droite _ nght.AngIe feet _ Winkel-Fiisse rechts _ Pie derecho _ Hoxku cnpaBa_ 56022%2 56022%2 56022%2
Voetjes rechterhoeken_ Piedino angolo destro
14 Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ lopenka_ Toorts_ Torcia 2m 71392 041424 041424
15 Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff _ Pufio delantero _ PykosTka_ Handvat voor_ Impu- 56047
gnatura anteriore
16 Circuit _ Board _ Karte _ Carta _ MNnata_ Circuit_ Scheda 53258
17 Ventilateur _ Fan _ Ventilator_Ventilador_ BeHtnnsatop_ Ventilator_ Ventilatore 51023
18 Pont de diodes_Rectifier_ Gleichrichter_Puente de LED_ [voaHbiii MmocT_ Diode brug_ Ponte a diodi 52180 52180 52178
19 Self de sortie _ Choke _ Drossel_ Self _ [Jpoccens_ Uitgaande smoorklep_ Self di uscita 53179 53179 53180
20 Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTtop_ Transformator_ 53176 53176 53177
Trasformatore
21 Poignée arriére _ Rear handle _ Hinterer Griff _ Pufio _ PykosiTka_ Handvat achter_ Impugnatura 71515
posteriore
22 Interrupteur I/O _ I/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Interrupteur 1/O _ 52460
Beikntouatens I/O_ Schakelaar I/0_ Interruttore I/0
23 Cordon secteur_ _ Main cable _ Net;stromkabel _ Cable de alimentacion _ MuTatowmn om C51109 C51109 C51110
kabenb_ Elektrische snoer_ Cavo di rete
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SmarTMIG 182

Désignation

Support bobine_ Reel stand_ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ MoacraBka ansa kaTywkum_

1 Spoel houder_ Supporto bobine 71608

2 Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-valvula_ SnekTpoknanaH_ Gasventiel_ 71542 + 71702 +
Elettromagnete 71703

3 Roue arriére_ Wheels_ Durchmesser Rad_ Rueda_ koneco_ Achterwiel_ Ruote posteriori 71370
Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ Mogatolee yCTpocTBO_

4 - 53530
Haspel_ Traina filo
Boitier gaz/no gaz _ Gas/No gas change box _ Deckelklappe fiir Polaritdtsumkehrung _

5 Caja de inversion de polaridad _ Kopo6ka vHBepcun nonspHocTu_ Kastje gas/no gas _ 51384
Alloggiamento gas/no gas

6 Roue avant_Front wheels_Vorderrad_Rueda de atras_MepeaHee koneco_ Voorwiel_ Ruote 71361
anteriori

7 Voyant thermique _ Thermal light _ Warmeschiitz Kontrollicht _ Indicador térmico_ 51019
MHavkaTop TeMnepaTypHoi 3awmTbl_ Thermisch lampje_ Spia termica

8 Inverseur (x2) _ Switch (x2) _ Schalter (x2) _ Botdn (x2) _ Mepekntoyatens (x2)_ Omscha- 52466
kelaar (2x)_ Invertitore (x2)
Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciémetro botén_

9 - - 73009
MoteHumomeTp_ Draaiknop_ Pulsante potenziometro

10 Pince de masse _ Earth glamp _ Massekabel_ Cable de masa_ Kabenb Macchl_ 3m 71910
Massa klem_ Morsetto di massa

1 Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff _ Pufio delantero _ PykosTka_ Handvat voor_ 56047
Impugnatura anteriore

SN < 18.02.XXXXXX
= 97186C
12 Circuit _ Board _ Karte _ Carta _ MNnaTta_ Circuit_ Scheda
SN > 18.03.XXXXXX
= 53419

13 Ventilateur _ Fan _ Ventilator_Ventilador_ BeHTunsitop_ Ventilator_ Ventilatore 51023
Pont de diodes_Rectifier_ Gleichrichter_Puente de LED_ voaHbiit MocT_ Diode brug_

14 " 52188
Ponte a diodi

15 Self de sortie _ Choke _ Drossel_ Self _ Jpoccenb_ Uitgaande smoorklep_ Self di uscita 96055
Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHcdopmaTop_ Transfor-

16 96054
mator_ Trasformatore

17 Interrupteur I/O _ I/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Interrupteur I/O _ 52460
Beikntouatens I/0_ Schakelaar I/O_ Interruttore I/0

18 Cordon secteur _ Main cable _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacion _ 3m 21491
MuTatowmit kabenb_ Elektrische snoer_ Cavo di rete
Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ lopenka_ Toorts_ Torcia 3m 041424
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/ONEKTPUYECKAS CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

SMARTMIG 142

Veldﬁe" Cw'z;ent Switch

Main Cable / Maxl
HO7RN~F_  361,5mm2 52464 TRl “Tronsroener Wire Feeder System 10W
Cs1110 1 Rectifler 026 Torche 100A
———0
: » 2 s 71392
Ted — @ - -|,: h
S
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g 3 White
ﬁ N | Bue 2 1
Red . ==
Maln Switch Welding Current Switch =
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Earth clamp
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Fan 230V ac thermostat 140°C
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&
<
' £
3
Green
i
1
6% 5
Potentiometer 5 g
SmarTMIG 152
Welding Current Switch
Main Cable Minl / Maxl
HO7RN-F_ ' 3G1,5mn2 TSSaeh TN Tronsformer Vire Feeder System 10W
C51110 1 Sa17é 026 Torche 1504
Mhite Rectslf‘ler ulmn%;r;o Connector
Srowm 2 3 Choke
g upe O A ] o=
lale Euro Connector
4 3 White § == 51025
§ N e B &
e, . Goz
Maln Switch Welding Current Switch -
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T [ ] 50464 Goz/No g:azsfhnnge Box
= Earth clamp
71118
Back
51023 51357 . T
Fon 230V AC thermostat 140°C
hdrmal light nse

63098
Potentiometer
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SMARTMIG 162

Welding Current Switch
Main Cable H%I / Maxi TiN Transformer
HO7RN-F_  3GL,Smm2 52464 5317 Wire Feeder System 40W
C51110 s e 51254 Torche 1504
— Rectifler with Euro Connector
Sa178 Choke 71394
rom 3 of
Ll p— — ——m
g R N (© I <=
Male Euro Connector
4 3 White g o= 51025
§ N e 2 BB
Fed Dl Gaz
Maln Switch Welding Current Switch =
Posl / Pos2 | C
w Gaz/No Gaz Change Box
T ﬁ S2464 51384
-4 Earth clamp
N 71118
51023 51357 =
Fan 230V ac thermostat 140°C
51019
Orange thgrmal light Lo
Solencide Gas Volve 24V AC
&
f £
Y|
£
=
@
Green
=<
4
6398 5
Potentlometer 5 Ld
SmArTMIG 182
Taisceau SmartMig
— 73
97203
97203
=/
o INT1
~EH [N
= w
electrovanne w
71512 = @ Ventilateur
- IR0 ~WPsi023
EV
Transfo
FeMoteur —— Transfo
@ ™
~ Th
ref: 97186 S0
PCB_97186 +caps ref:52008
97186
thermostat
INT1
INT2
Switch_double_contact_light
52460
21491 /
52466 froche ﬂ
TERRE -
52466 96054 51384, 71394

77
Cable
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SMARTMIG

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHWYECKUE CNELIN®UKALINN / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE / TECHNICKE VLASTNOSTI

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

142

152

182

w2

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue nutanus /

Voedingsspanning / Tensione di alimentazione ut

230V +/-15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore

50

/60 Hz

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konnyectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase

1

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npesoxpaxutens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile
disgiuntore

13A

16A

Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva méxima / Maxi-

male effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania et

6.5A

6.5A

10A

95A

Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méxima / Maximale voedingsstroom /

Corrente di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania V1max

13.5A

13.5A

20A

235A

Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di
alimentazione / Odcinek przewodu zasilajacego

3x

1.5 mm?

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve
verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynnej

3625 W

3625 W

3679W

4871W

Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym

57W

57W

52W

81w

Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méx / Rendement bij 12max / Efficienza a [2max / Sprawno$¢ przy 12max

61.6 %

61.6 %

64.4 %

62.2%

Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a
12max / Wspdtczynnik mocy przy [2max

0.96

0.96

0.93

0.95

Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC

Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsixeHue xonoctoro xopa / Nullastspanning / uo
Tensione a vuoto (TCO)

515V

515V

344V

175V

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di
saldatura / Rodzaj pradu spawania

DC

Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania

MIG-MAG

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima
di saldatura / Minimalny prad spawania

40A

40A

30A

38A

Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHbIi BbIXOAHOI
ok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale

)

40> 90A

40> 90A

30> 115A

38> 140A

Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnoBHoe BbIXoaHble

" ) ; } . ) i I . u2
Hanpskenus / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

16> 185V

16> 185V

155>19.75V | 16->21V

Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. Imax

20 %

20 %

20 %

15%

. Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ 1B% npu 40°C 60 %
(10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma ’

60A

60A

70A

80A

EN60974-1. 100 %

50A

50A

60A

60A

Acier / Steel

Diametre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maxi- Inox / Stainless

06->08mm | 0.6->08mm

06>10mm | 0.6>1.0mm

maler Durchmesser des Schweiffiilldrahtes / Diametro minimo y méximo del hilo de soldadura / MuHumanbHbIi 1
MaKcumanbHbIi anameTp npucagoyHoil nposonoku / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo Aluminium

08>10mm | 0.8>1.0mm

e massimo del filo d'apporto

Filfourré /1 g 1y 09mm | 09>12mm | 0.9-12mm
Cored wire

Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeanHenus ropenky / Aansluiting toorts / Connet- ) Euro
tori della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo A
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / Ckopoctb aguratens / Snelheid motor / Velocita del motore 2->16m/min | 216 m/min | 2> 18 m/min | 2-> 18 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del motore 10W 10W 4O W 40W
Diametre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweikfiilldrahtspule /
Diametro maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHblit anameTp npoBosioyHol 6o6uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro @200 mm @200 mm @200 mm @300 mm
massimo della bobina d'apporto
Poids maximal de la bobine de fil d’apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweikfilldrahtspule / Peso
méximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbii Bec npoBonoyHoit 606uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina 5kg 5kg 5kg 18 kg
del filo d’apporto
Pression maximale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion méaxima del gas / MakcumansHoe faBnerue rasa /

. . ’ 0.5 MPa (5 bar)
Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyast Temnepatypa / o o

. o -10°C » +40°C

Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaHerusi / Bewaartempera- 20°C » +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aluuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isola- B
tieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmeps! (OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimen- 50 x 44 x 48 x 45 x 55.5 x 46 x 79X 77 x
sioni (LxIxh) 25¢cm 25.5¢cm 25.5¢cm 47 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 22.5kg 23 kg 28 kg 47 kg
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*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu’a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicatorl switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch (>Ei ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung § erscheint auf der Anzeige. Das Gerét zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador l se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

*MB% yka3aHbl no Hopme ENB0974-1 npu 40°C 1 ans 10-MuHyTHOrO Lmkna. Mpu MHTEHCMBHOM Mcnonb3osaHu (> MB%) moxeT
BIIOUTLCA TeNIOBast 3AlLMTa. B STOM CRyu@e Ayra MOTaCHET 1 3aropuTcs WHEuKaTop | . OCTagbTe annapar MOAKToUeHHbIM K
nUTaHVIo, 4ToBbI OH OCTBIN A0 MOMHOM OTMEHbI 3aLLMTHI. ANNapaT OnUChIBAET NajalolLlylo XapaKkTepUCTUKy Ha BbIXoae.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje ﬂ gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende eigenschap.

*| 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 J si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il fino all della pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.

*Wspéiczynniki pracy zostaty okreslone zgodnie z norma EN60974-1 w 40°C w cyklu 10: ym. Podczas intensyw-
nego uzytkowania (wyzszego niz cykl pracy) moze zosta¢ aktywowane zabezpieczenie termiczne, w ktérym to przypadku fuk zgasnie
i zawieci sie wskaznik ﬂ Urzadzenie nalezy pozostawié wiaczone, aby ostygto do momentu wytaczenia zabezpieczenia. Zrodio pradu
ma opadajaca charakterystyke wyjsciowa,.
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA

AN

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EX Warning ! Read the user manual before use. EIACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. I Brumarue! Mpoutute uxctpykumio nepen ucnonbaosaxven. B Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. @l Atengéo! Ler o manual de instrugdes antes de usar. M Uwaga! Przed uzyciem
nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi.

==

& Source de courant & transformateur redresseur délivrant un courant continu. Bl Transformer rectifier power source delivering direct current. BE Trafogleichstromquelle. B3

Fuente de corriente de tecnologia rectificador que libera corriente continua. I McTourmk Toka ¢ TpaHchopMaTopoM-BainpsmMUTEnem Bbigatoiuit noctoskHbIi Tok. I Gelijkrich-
ter Transformator, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente a trasformatore raddrizzatore rilasciando una corrente continua. IEM Zrédio pradu z transformatorem prostownikowym
dostarczajace prad staty

2

@ Soudage MIG / MAG B MIG / MAG welding BB MIG / MAG-Schweiften B Soldadura MIG / MAG B Csapka MIG / MAG K MIG/ MAG lassen EIll Saldatura MIG / MAG
Soldagem MIG / MAG I8 Spawanie MIG / MAG

IE Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BEE Geeignet fiir
SchweiBarbeiten 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 Mogxoant ans ceapku B Cpefe C NOBbILLEHHLIM PUCKOM yaapa TOKOM. B 3TOM Cry4ae MCTOUHMK TOKa He OMKEH HaXO4MUTLCS B TOM e
camom nomeLLerny. KM Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. I Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. Il Adequado para
soldadura em um ambiente com maior risco de choque elétrico. A fonte de energia em si, no entanto, ndo deve ser colocada em tais premissas. I8 Nadaje sie do spawania w
Srodowisku 0 zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrodto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

IE Courant de soudage continu B Direct welding current EE GleichschweiRstrom EH Corriente de soldadura continua. Bl MocTosHHbIi ceapourbiit Tox M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo @l Corrente de soldadura continua I8 Staly prad spawania

I Tension assignée & vide EX Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio I HomunansHoe Hanpsxenue xonoctoro xona MM Nullastspanning

W Tensione nominale a vuoto [l Tens&o sem carga @M Znamionowe napigcie 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). B Einschaltdauer: 10 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B8l Ciclo de trabajo seguin la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). M MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 munyT — 40°C).
Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Iill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). I Ciclo de trabalho de acordo com a
norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). I8 Cykl pracy zgodny z normg EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).
& Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current Bl Entsprechender SchweiRstrom B8 Corriente de soldadura convencio-
12 nal correspondiente. I CooTaeTcTaytowmit HomuHanbHbIA capounblit Tok I Corresponderende conventionele lasstroom I Corrente di saldatura convenzionale Il Corrente
de soldadura convencional correspondente I8 Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A @& Ampéeres B Amperes B Ampere B Amperios ¥ Amneps [ Ampére Il Amper
& Tensions conventionnelles en charges correspondantes IEX Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung B8 Tensiones convencionales
U2 en cargas correspondientes. Bl HomuHanbHble HanpsikeHus npu cooTaeTcTaytowmx Harpyakax. KM Conventionele spanning in corresponderende belasting I Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti Il Tensdes convencionais em cargas correspondentes Il Napigcia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
% I Volt B Volt B3 Volt B Voltio ¥ Bonst [ Volt Il Volt E Wolt
Hz IE Hertz EX Hertz BH Hertz B Hercios B Mepy, M Hertz Ml Hertz M Herc

o

& Vitesse du fil B Wire speed EE Drahtgeschwindigkeit B8 Velocidad de hilo B Cxopocts npososiokin B Draadsnelheid I Velocita di filo Il Velocidade de fio
Predko$¢ drutu

DD 1~50/60 Hz

IE Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz IEM Single phase power supply 50 or 60 Hz EE Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica
monofasica 50 o 60Hz B OnHodhasHoe anektponutaue 50 unm 60y KM Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz
Alimentag&o monofasica 50/60Hz I Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

u1

& Tension assignée d'alimentation El Assigned voltage B Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. [ HomuHarisHoe HanpsikeHue nutaHns
Nominale voedingsspanning il Tensione nominale d'alimentazione & Tens&o de alimentag&o IEM Napiecie znamionowe zasilania.

|1max

IE Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) EM Maximum rated power supply current (effective value). Bl Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz). I MakcumanbHbii ceTeBoit Tok (achdpextuaHoe aHaueHe) I Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo) I&ll Corrente de alimentagdo nominal méaxima de alimentag&o (valor eficaz) I Maksymalny prad znamionowy
zasilania (warto$¢ skuteczna).

11eff

IE Courant d’alimentation effectif maximal EX Maximum effective power supply current. BE Maximaler effektiver Versorgungsstrom ES Corriente de alimentacion eléctrica
méaxima. ¥ MakcumarnbHbii adpdpextuaHblit cetesoin Tox KM Maximale effectieve voedingsstroom Ell Corrente effettivo massimo di alimentazione I Corrente de alimentagao
efetivo maxima M Maksymalny skuteczny prad zasilania

q3

IE Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Device complies with
europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BEH Gerét entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung
finden Sie auf unsere Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la
portada). B YctpoiicTeo cooTseTcTBYeT AvpekTuBam EBpocotosa. [lexnapauys o COOTBETCTBUN AOCTYMHA AN MPOCMOTPa Ha HalleM caite (cebinka Ha obrioxke). M Apparaat
in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Ill Materiale in confor-
mita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). IEll Aparelho conforme as diretivas européias A declarago de
conformidade da UE esté 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).

nc
DA

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). EX Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). B Das Gert entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfligbar (siehe Titelseite). B Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cootseTctayeT TpeGosan1sm BenukoGputaHui. 3asBneHine 0 COOTBETCTBUN
Ans BenukobpuTanum AOCTynHO Ha Halwewm Beb-caiite (cM. rnasHyto cTpanuLy) M Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Ell 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).
Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). B Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). I Tosap cootseTcTByeT Hopmam Mapokko. [eknapatus C» (CMIM) gocTynHa ans ckaunsanms Ha
Hallem caiite (cm Ha TuTynbHow cTpaquue). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Ca (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Eill Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). Il Equipamento em conformidade com as normas marroquinas. A declaragéo de conformidade Ca (CMIM) esta disponivel no nosso site (ver pagina de rosto).
Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
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IE L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. B The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. EE

IEC 60974-1 Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIE El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A. @ Annapar
IEC 60974-10 cooTeeTcTBYeT HopMam EN60974-1 u EN60971-10 annapar knacca A. I Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il Il dispositivo rispetta
Class A la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. Il O dispositivo esta em conformidade com os dispositivos EN60974-1 e EN60971-10 classe A. I8 Urzadzenie jest
zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A.
IE L'appareil respecte la norme EN 60974-5. Bl This product is compliant with standard EN 60974-5. BH Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es
IEC 60974-5 conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat cobniogaet Hopmbl EN 60974-5. M Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Il Il 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.

B

IE Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! EEl Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmill entsorgt werden! B8 Este material requiere una recogida de basuras selectiva segtin
la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! @ 31o o6opynosaHue noanexut nepepaboTke cornacHo aupektuse Epocotosa 2012/19/UE.
He sbibpacsisats B 06w mycopocopHuk! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smalltire coni rifiuti domestici! Iall Este produto esté sujeito a coleta seletiva
de acordo com a diretiva europeia 2012/19 / UE. N&o jogar no lixo doméstico. I8 Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie
wyrzucac do zwyklego kosza!

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately B Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3 Pro-
ducto reciclable que requiere una separacion determinada. B Otor annapat nognexur yrunusauwy. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien Il Prodotto
riciclabile soggetto a raccolta differenziata. Il Produto reciclavel que se enquadra em uma ordem de classificacéo. I8 Produkt nadaje si¢ do recyklingu zgodnie z instrukcjami
sortowni.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) Bl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitétszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). [ 3nak cooTsetcTans EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica) Il Marca de conformi-
dade EAC (Comunidade Econdmica da Eurasia) I8 Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)

I Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) EE Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) B Vndopmaums no Temnepatype (tepmosawyvra). K Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione sulla
temperatura (protezione termiche) Il Informac&o de temperatura (protegéo térmica) IM Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

& Entrée de gaz B Gas input EH Gaseingang B Entrada de gas I Mopaya rasa [ Ingang gas Ml Entrata di gas 8 Wiot gazu

oA

I Ces appareils a usage professionnel, classe A, sont destinés & étre connectés a des réseaux privés raccordés au réseau public d'alimentation seulement en moyenne et haute
tension. Il ne sont pas prévus pour étre utilisés dans un site résidentiel ou le courant électrique est fourni par le systeme public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des
difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique des ces sites, a cause de perturbations conduites aussi bien que rayonnées. BN Class A equipment for pro-
fesionnal use, to be connected onto private low-voltage power supply system. Restriction to connect it to the public low-voltage power supply system: read the paragraph POWER
SUPPLY - START UP. EH Professionelle Klasse A Gerate: Problemloser Anschluss an ein privates Niederspannungs- Versorgungsnetz. Einschrankungen beim Anschluss an ein
offentliches Niederspannungs - Versorgungsnetz: Fiir weitere Informationen s. Abschnitt «Netzanschluss-Inbetriebnahmey. Bl Estos aparatos de uso profesional, clase A, estan
destinados a conectarse a la red publica de alimentacion solamente en tensién media y alta. No son para utilizarse en zonas residenciales cuya corriente eléctrica esta suministrada
por el sistema publico de alimentacion de baja tensién. Se puede encontrar dificultades potenciales para asegurar la compatibilidad electromagnética de estas zonas, a causa
de perturbaciones conducidas tan bien como radiadas. ¥ Annapart anst npodeccHoHanbHONO UCNoNb30BaHNS, Kacca A, MOXET GbiTb MOAKIIOYEH K CTaHAAPTHOM (doMalLHeit)
CETU, COBANHEHHOM C FOPOCKOII 3MEKTPOCETY TOMBKO CPEAHETO U BLICOKOTO HarnpshkeHusi. OH He NPedyCMOTPEH AMs UCTIONb30BaHMS B KUIbIX KBapTanax co CTaHAapTHON CETbio
NUTaHNS HA3KOTO HaNpsikeHusi. B Takux paiioHax Mory BOSHUKHYTb CTIOKHOCTY, CBSI3aHHbIE C SNIEKTPOMArHUTHOI COBMECTUMOCTbIO 13-3a KOHAYKTUBHBIX U 13My4aeMblX NOMeX.
Deze toestellen voor professioneel gebruik, klasse A, bestemd om te worden aangesloten op private netwerken verbonden met het openbare systeem alleen in midden- en
hoogspanning. Het is niet bedoeld voor gebruik in een huiselijke plaats waar de elektrische stroom wordt geleverd door het publieke lage voedingsspanning. Er kunnen mogelijke
problemen bij het waarborgen van de elektromagnetische compatibiliteit van deze sites, vanwege uitgevoerd interferentie evenals uitgestraald. Eill Questi apparecchi per uso pro-
fessionale, classe A, sono destinati ad essere collegato a reti private connesse al sistema di distribuzione pubblica solo in tensione media e alta. Non € destinato ad essere utilizzato
in un sito residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal sistema pubblico di alimentazione a bassa tensione. Ci possono essere potenziali difficolta nel garantire la compatibilita
elettromagnetica di questi siti, a causa di disturbi condotti e irradiati.

%

& Ne pas utiliser en zones résidentielles (CEM). BN Not for use in residential areas (EMC). BB Nicht fiir die Benutzung in Wohnraumen geeignet (EMV). B No usar en areas
residenciales (CEM). Y He ncnonb3oeats B xunbiit paitonax (SMC). R Niet gebruiken in woongebieden (EMC). Il Non utilizzare in aree residenziali (EMC)

PO

@ Larc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !). B The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself ).
EE Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !). Bl El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (j Protéjase !).
1 Snektpudeckas ayra NpoNSBOANT ONACHbIE Myuy ANA N1a3 v Koxu (3awuTuTe cebsl). - BHumanme! Ceapka MoxeT ebiagaTb noxap unv s3apsis. I De elektrische boog veroor-
zaakt gevaarlijke stralen voor ogen en huid (bescherm uzelf!) Il L'arco elettrico produce delle radiazioni pericolose per gli occhi e per la pelle (proteggersi!).

2,

& Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. Bl Caution, welding can produce fire or explosion. B Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen.
I Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosion. B Bxumarue! Ceapka MOXeT BbI3BaTb NOXap W B3pbIB. Let op, het lassen kan brand of explosie veroorzaken.
I Attenzione! Leggere il manuale distruzioni prima dell'uso.
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ACCESSOIRES/ACCESSORIES / ZUBEHOR / ACCESORIOS / AKCECCYAPbI / ACCESSOIRES /
ACCESSORI
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BeFfl::tl:gt e 04%R]
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INOX / STAINLESS / o wae (i5oh3m) | 192 (609) —
! 086616 (80,8) | 086326 (B0,8) 041929 (61,0) 038691 (IT)
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