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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

ENVIRONNEMENT

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

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

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

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

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

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

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

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

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

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

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

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

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

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

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

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

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

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont 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.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

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

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

évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

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

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

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

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

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

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

FR
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* ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s’assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;
* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

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

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

e) la santé des personnes voisines, par exemple, 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.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNE-
TIQUES

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
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INSTALLATION DU MATERIEL

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

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

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

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

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

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

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

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

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

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

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

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

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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

DESCRIPTION

Ce matériel est une source de puissance triphasée pour le soudage semi-automatique « synergique » (MIG ou MAG), le soudage a électrode enrobée
(MMA) et le soudage a I'électrode réfractaire (TIG). Il nécessite I'utilisation d’'un dévidoir séparé en option.

DESCRIPTION DU MATERIEL (1)

1-  Prise 36V DC pour dispositif de préchauffage de gaz 8- Douille de polarité négative

2- Zone de rangement 9- Cable secteur (5 m)

3- Trappe boite accessoire 10- Commutateur Marche / Arrét

4-  Support cable 11-  Connecteur, commande dévidoir séparé
5-  Support torche 12-  Douille de polarité positive

6- IHM (Interface Homme Machine) 13- Support bouteille 4 m3 ou 10 m?

7- Douille de polarité positive 14- Connecteur USB

INTERFACE HOMME-MACHINE (I1)

1-  Affichage de la tension 7- Réglage de la vitesse du fil (MIG) / réglage du courant (MMA/TIG)
2-  Indicateur de courant 8- Réglage dynamique de I'arc de soudage

3- Affichage du courant et de la vitesse de fil 9- Bouton de sélection du mode de soudage

4-  Indicateur de vitesse de fil 10- Bouton de sélection du comportement gachette

5- Indicateur de surchauffe/surintensité 11-  Bouton de sélection du temps de la protection gazeuse

6- Reéglage de la tension

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

Ce matériel est livré avec prise 32 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz) a quatre
fils avec un neutre relié a la terre.

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

» La source de puissance est prévue pour fonctionner sur une tension électrique 400 V +/- 15%. Elle se met en protection si la tension d’alimentation
est inférieure a 330 Veff ou supérieure a 490Veff (un code défaut apparaitra sur I'affichage de I'écran).

» La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche/ arrét (I-10) sur la position |, inversement I'arrét se fait par une rotation sur la position
0. Attention ! Ne jamais couper I’'alimentation lorsque le poste est en charge.

FR
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BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :
- La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 400 V +/- 15%, et de tension créte inférieure a 700 V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.
Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogenes produisent des pics de haute tension pouvant endommager le ma-

tériel.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Utiliser une rallonge conforme aux réglementa-
tions nationales.
Tension d’entrée Longueur - Section de la rallonge (Longueur < 45m)

400 V 4 mm?

BRANCHEMENT DU FAISCEAU DE LIAISON

¢ Le raccordement ou le débranchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir doit se faire obligatoirement générateur

SECURITY hors tension. Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes.

¥

Pour les détails du branchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir, veuillez consulter la notice du dévidoir séparé WF 20 (option 083981).
Les schémas ci-dessous décrivent les raccordements minimales nécessaires en fonction du mode de soudage. L'utilisateur peut laisser, s'il le sou-
haite, les raccordements inutiles (connexion gaz en soudage MMA, cable de puissance sur le dévidoir en soudage MMA, etc).

Soudage MIG-MAG (polarité positive)
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Soudage MIG-MAG (polarité négative)

Le soudage MIG/MAG sans protection gazeuse nécessite généralement une polarité négative. Dans ce cas, il est nécessaire d'utiliser un cable d’in-
version de polarité en option (a). Dans tous les cas, se référer aux recommandations du fabricant de fil pour le choix de la polarité.

SELECTION DU MODE ET REGLAGES

1- Appuyer sur le bouton gauche pour sélectionner le mode de soudage MIG.
2- Appuyer sur le bouton central pour choisir le comportement de la gachette : 2T ou 4T.

En mode 2T, une pression sur la gachette de la torche de soudage déclenche le débit de gaz de protection et 'amorgage de l'arc. L'utilisateur
maintient la gachette enfoncée pendant le soudage et la relache pour interrompre le soudage.

En mode 4T, une pression sur la gachette de la torche de soudage déclenche le débit de gaz de protection et 'amorcage de I'arc. Relacher la
géchette de la torche, le cycle de soudage continue. Pour arréter le soudage, I'utilisateur appuie a nouveau sur la gachette, puis la relache.
3- Appuyer sur le bouton droite pour sélectionner la durée de maintien de la protection gazeuse (0, 0.5 ou 1 seconde) aprés extinction de I'arc. Elle
permet de protéger la piéce contre les oxydations.

v - ® . -
m/min
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INVERTER

TECHNOLOGY
Les zones de couleur noir ne sont pas disponibles dans ce mode.

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

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

- Régler I'inductance :

Ajuster le niveau d’inductance a 'aide de la molette (M) située sur le générateur, valeur relative allant de MIN a MAX. Plus le niveau d’induc-
tance est faible et plus I'arc sera dur et directif, plus le niveau d’'inductance est élevé et plus I'arc sera doux avec peu de projections.

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations figurant sur le générateur en fonction de I'épaisseur des pieces a
souder (voir tableau Ill, page 5).

11
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Soudage MMA

Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes. Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le générateur
n’est pas utilisé. Ne pas brancher la torche MIG-MAG ou TIG lorsque le générateur est utilisé en soudage MMA.

FONCTIONNALITES

* Le matériel est équipé de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.

- L’Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.

- L'Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage. La fonction anti-sticking, aprés son déclenchement,
nécessite un temps d’attente d’environ 3 secondes avant de pouvoir reprendre une soudure normale.

SELECTION DU MODE ET REGLAGES

Appuyer sur le bouton gauche pour sélectionner le mode de soudage MMA.

oA . MMA

Al‘. -2 .

INVERTER TECHNOLOGY

Les zones de couleur noir ne sont pas disponibles dans ce mode.

- Réglage de I'intensité de soudage :
Ajuster le courant de soudage a I'aide de la molette centrale en fonction du diamétre d’électrode et du type d’assemblage a réaliser. La consigne de
courant est indiquée sur I'afficheur de droite.

- Réglage de I'intensité de soudage :
Les réglages qui suivent correspondent a la plage d’intensité utilisable en fonction du type et du diamétre d’électrode. Ces plages sont assez larges

car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d’électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260

6.3 200-385 220-340
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Soudage TIG

Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon). S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support
collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés. Il est nécessaire d’utiliser un cable d’inversion de polarité en option (a).

Il est également possible d'utiliser une torche TIG a valve en option. Celle-ci doit étre branchée sur la douille de polarité négative en
face avant du générateur.

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d’utiliser une électrode affutée de la maniére suivante :

d ; L = 3 x d pour un courant faible.
L = d pour un courant fort.
4;»1
COMBINAISONS CONSEILLEES
¥ ~ ,
(mm) Courant (A) @ Electrode (mm) @ Buse (mm) Débit Argon (L/min)
mm
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 -300 3.2 12.5 9-10

13
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SELECTION DU MODE ET REGLAGES

1- Appuyer sur le bouton gauche pour sélectionner le mode de soudage TIG Lift.
2- Appuyer sur le bouton central pour choisir le comportement de la gachette : 2T, 4T ou Valve (torche sans gachette).

En mode 2T, positionner la pointe de I'électrode tungstene sur la piece a souder et appuyer sur la gachette de la torche de soudage pour
déclencher le débit de gaz de protection. Soulever, ensuite, I'électrode tungstene pour amorcer l'arc. L'utilisateur maintient la gachette enfoncée
pendant le soudage et la relache pour interrompre le soudage.

En mode 4T, positionner la pointe de I'électrode tungstene sur la piece a souder et appuyer sur la gachette de la torche de soudage pour
déclencher le débit de gaz de protection. Soulever, ensuite, I'électrode tungsténe pour amorcer I'arc a 20 A. Relacher la gachette de la torche, le cycle
de soudage continue. Appuyez une seconde fois sur la gachette de la torche, le cycle passe en «DownSlope» (courant de soudage a 60 %). Pour
arréter le soudage, reladchez la gachette de la torche de soudage une seconde fois.

En mode «Valve», régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de gaz, puis ouvrir la valve de la torche. Positionner la pointe de
I’électrode tungstene sur la piece a souder pour amorcer I'arc. Pour arréter le soudage, soulever la torche d’un geste rapide ou lever 1 fois I'arc (haut-
bas). Fermer la valve de la torche pour arréter le gaz apres refroidissement de I'électrode.

3- Appuyer sur le bouton droite pour sélectionner la durée de maintien de la protection gazeuse (0, 0.5 ou 1 seconde) aprés extinction de I'arc (non
disponible avec la torche a valve). Elle permet de protéger la piece contre les oxydations.

AI.. —
INVERTER TECHNOLOGY

Les zones de couleur noir ne sont pas disponibles dans ce mode.

@ ar ® oss
@ TIGLift @ Vvalve ® s
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- Réglage de l'intensité de soudage :
Ajuster le courant de soudage a I'aide de la molette ((*D) en fonction du travail a effectuer. La consigne du courant de soudage est indiquée sur
I'afficheur de droite.

CABLE D’INVERSION DE POLARITE EN OPTION

Longueur | Section | Référence
1.3m 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446

Ce matériel peut étre équipé d’un dévidoir séparé WF 20 (option, ref. 083981). La liaison entre ces deux
éléments se fait par I'intermédiaire d’'un faisceau dédié en option :

Type de refroidissement

de la torche Longueur Section Référence
5m 70 mm? 083998
- 10m 70 mm? 084001
AT 15 m 95 mm? 084018
20m 95 mm? 084025

PROTECTIONS ET CONSEILS

1 - Surchauffe :

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

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

« Laisser I'appareil branché aprés soudage et pendant la protection thermique pour permettre le refroidissement.
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2 - Surintensité :
Ce poste est équipé d’'une mesure de courant au primaire. En cas de surintensité, la LED orange (lI-5) s’allumera. Dans ce cas, il faut éteindre et
redémarrer I'appareil.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES REMEDES

Nettoyer le tube contact ou le changer re-

Des grattons obstruent l'orifice mettre du produit anti-adhésion.
. ) Le fil patine dans les galets. Remettre du produit anti-adhésion.
Le débit du fil de soudage n’est pas constant. - S -
Un des galets patine. Vérifier le serrage de la vis du galet.

Le cable de la torche est entortillé. Le cable de la torche doit étre le plus droit

possible.
Le moteur de dévidage ne fonctionne pas. Frein de la bobine ou galet trop serré. Desserrer le frein et les galets
Gaine guide-fil sale ou endommagée. Nettoyer ou remplacer.
Mauvais dévidage du fil. Clavette de 'axe des galets manquante Repositionner la clavette dans son logement
Frein de la bobine trop serré. Desserrer le frein.

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

Pas de courant ou mauvais courant de sou- N A . .
Controler le cable de masse (connexion et état

dage. Mauvaise connexion de masse. .
de la pince).
Pas de puissance. Contréler la gachette de la torche.
Gaine guide-fil écrasée. Vérifier la gaine et corps de torche.
i . Blocage du fil dans la torche. Remplacer ou nettoyer.

Le fil bouchonne aprés les galets _ . _
Pas de tube capillaire. Vérifier la présence du tube capillaire.
Vitesse du fil trop importante. Réduire la vitesse de fil

Le débit de gaz est insuffisant. Plage de reglzjlge de 15220 L/ min.
Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide. La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante. Le remplacer.

. . . . Empécher les courants d’air, protéger la zone
Circulation d’air ou influence du vent. P P 9

de soudage.
Le cordon de soudage est poreux. ;
Buse gaz trop encrassée. Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.
Mauvaise qualité du fil. Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface & souder de mauvaise quali-

té (rouille, etc.) Nettoyer la piéce avant de souder

, . Vérifier que le gaz est connecté a I'entrée du
Le gaz n’est pas connecté

générateur.
Tension d’arc trop basse ou trop haute. Voir parameétres de soudage.
Particules d’étincelage trés importantes. Mauvaise prise de masse. Controler et posmonnerila pince de masse au
plus proche de la zone a souder.
Gaz de protection insuffisant. Ajuster le débit de gaz.
. . . Vérifier le branchement des entrées de gaz
Pas de gaz en sortie de torche Mauvaise connexion du gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne

CONDITIONS DE GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

« Toutes autres avaries dues au transport.

* L’'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture...)
- une note explicative de la panne.

FR
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

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

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

ENVIRONMENT

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

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

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

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

Altitude:
Up to 1000m above sea level (3,280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

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

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

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

To protect yourself from burns and radiation, wear clothing that does not have turn-ups, that is insulating, dry, flame-retardant and
in good condition, and that covers the whole body.

Wear protective gloves which provide electrical and thermal insulation.

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

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

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

© @ 68

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (the ventilation fan, for example).
Never remove the protective covers from the cooling unit while the welding power source is switched on, the manufacturer cannot
be held responsible in the event of an incident.

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

It is important to ensure that the work area is safe before leaving it, to help protect both people and property.

>

WELDING FUMES AND GAS

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

Caution: Welding in confined spaces requires safety monitoring from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead,
cadmium, zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful. Remove any grease from workpieces before welding.
Cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be stored in an upright position and kept on a stand or trolley.

16 Welding should not be carried out near grease or paint.
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RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

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

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

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

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

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

GAS CYLINDERS

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

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

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

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

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

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

ELECTRICAL SAFETY
R e

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

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATION

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

\Q'
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
Eal

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices; pacemakers for example. Protective measures must be taken for people with
medical implants. For example, restricted access for passers-by or an individual risk assessment for welders.

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

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

* never wrap the welding cables around your body,

+ do not position yourself in between the welding cables. Keep both welding cables on the same side of the body;

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

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

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

A

Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.
d.., Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

17
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RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

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

Assessing the welding area

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

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

b) radio and television receivers and transmitters;

c) computers and other control equipment;

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

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

f) equipment used for calibrating or measurement;

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

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

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

Assessment of the welding equipment

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

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

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

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

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

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to linking all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the risk of electric shocks to the user should they touch both these metal parts and the electrode. It is necessary to insulate
the operator from such metal objects.

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

f. Protection and shielding: Selective protection and shielding of other cables and equipment in the surrounding area can help minimise interference
problems. Protection and sheilding of the entire welding area may be required for certain specialist applications.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING POWER SOURCE

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

Never lift a gas cylinder and the welding power source at the same time. Their transportation requirements are different.

SETTING UP THE EQUIPMENT

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

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

* Do not use in an environment containing electrically conductive metallic dust.

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

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a 212.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

-
@Esy

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

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

* Leave the air inlet and outlet vents of the welding power source clear and unobstructed.

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

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

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

» Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment.. Inside the macine, th
voltages and currents are high and dangerous.

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

DESCRIPTION

This machine is a three-phase power source for semi-automatic, software-supported welding (MIG or MAG), coated electrode welding (MMA) and
refractory electrode welding (TIG). The use of a separate wire feeder is required (sold separately).

DESCRIPTION OF THE MACHINE (l)

1- 36V DC plug for gas preheater 8-  Negative polarity socket

2- Storage space 9-  Mains cable (5 m)

3- Accessory box hatch 10-  On/off switch

4-  Cable support 11-  Connector for external wire feeder control
5-  Torch support 12- Positive polarity socket

6- HMI (Human Machine Interface) 13- Bottle holder 4m3 or 10m3

7- Positive polarity socket 14- USB connector
HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI) (1)

1-  Voltage display 7- Wire speed adjustment (MIG) / current adjustment (MMA/TIG)

2-  Current indicator 8- Dynamic adjustment of welding arc

3- Current and wire speed display 9- Welding mode selection button

4-  Wire speed indicator 10-  Trigger behaviour selection button

5-  Overtemperature / Overcurrent indicator 11-  Gas shield flow time selection button

6- Voltage adjustment

POWER - START-UP

This machine is fitted with a 32A socket type EN 60309-1 which must only be used on a three-phase 400 V (50-60 Hz) four-wire earthed electrical
installation.

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

» The power source is designed to operate on 400V +/-15%. The unit enters protection mode if the supply voltage is less than 330Vrms or greater than
490Vrms (a fault code will appear on the display).

+ Switching the device on is done by turning the ON/OFF switch (I-10) to the | position; conversely, switching it off is done by turning it to the 0 position.
Warning! Never turn off the power supply when the machine is charging.

CONNECTING TO A POWER GENERATOR

This equipment can be powered by a generator, provided that the auxiliary power supply meets the following requirements:
- The voltage must be alternating with an RMS value of 400V +/- 15% and a peak voltage of less than 700V.
- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

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

e
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instructions

USING EXTENSION LEADS
All extension leads must be of an appropriate length and cross-section to suit the voltage of the equipment. Use an extension lead that complies with

national safety regulations.
Input voltage Length - Cross-section of the extension cable (Length < 45m)

400V 4mm?

CONNECTING THE INTERCONNECTION CABLE

Make sure the main welding power source switched off when connecting or disconnecting the wire feeder. Ensure the machine is

SECURITY unplugged from the mains, and then wait 2 minutes.

¥

For details of how to attach the interconnection cable between the power source and the wire feeder, please refer to the manual for the separate WF

20 wire feeder (option 083981).
The diagrams below illustrate the minimum connections required, depending on the welding mode. The user can decide to exclude unnecessary

connections (such as gas connection during MMA welding, or the power cable on the wire feeder during MMA welding, etc.).

MIG-MAG welding (positive polarity)

MIG-MAG welding (negative polarity)

Gasless MIG/MAG welding generally requires negative polarity. In this configuration, an additional polarity reversal cable (a) is required. In any event,
always consult the recommendations of your wire supplier for the choice of polarity.
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SELECTING THE MODE AND SETTINGS

1- Press the left-hand button to select MIG welding mode.
2- Press the central button to select the trigger action: 2T or 4T.

In 2T mode, pressing the trigger on the welding torch activates the flow of shielding gas and ignites the arc. The user holds the trigger down during
welding, and releases it to stop the weld.

In 4T mode, pressing the trigger on the welding torch activates the flow of shielding gas and ignites the arc. After releasing the trigger, the welding
cycle continues. To stop welding, press and release the trigger again.
3- Press the right-hand button to select the duration of the gas shield (0, 0.5, or 1 second) after the arc is deactivated. This protects the workpiece
against oxidation.
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INVERTER TECHNOLOGY
The blacked-out areas are not available in this mode.

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

- Adjusting the wire speed:
Adjust the wire speed using the ((JO) knob to best suit the application. The wire speed setting is indicated on the right-hand display.

- Adjust the inductance:

Adjust the inductance level using the (M) knob on the power source, with relative value ranging from MIN to MAX. The lower the level of induc-
tance, the harder and more directional the arc will be, and the higher the level of inductance, the softer the arc will be, with reduced spatter.

Select the output voltage and set the wire speed according to the recommendations on the power source, depending on the thickness of the workpiece
you are welding (see Table Ill, page 5).

MMA Welding

Please make sure you always use the correct polarity and welding current as indicated on the electrode boxes. Remove the electrode from the elec-
trode holder when the machine is not in use. Do not connect the MIG-MAG or TIG torch when the machine is being used in MMA mode.

EEATURES

* The unit is fitted with 3 inverter-specific features:

- Hot Start provides an overcurrent at the beginning of the welding process.

- Arc Force delivers an overcurrent that prevents sticking when the electrode re-enters the weld pool.

- Anti-sticking makes it easier to detatch the electrode from the workpiece in the event it gets stuck. Once the anti-sticking system has been triggered,
you will need to wait about 3 seconds before you can resume normal welding.

21

EN



22

User manual Translation of the original
instructions MULTIWELD 400T G

SELECTING THE MODE AND SETTINGS

Press the left-hand button to select the MMA welding mode.

- @
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INVER TECHNOLOGY

The blacked-out areas are not available in this mode.

- Adjusting the welding current:
Adjust the welding current using the central knob, to suit the diameter of the electrode and the type of weld you intend to make. The setting for theC
current is indicated on the right-hand display.

- Adjusting the welding current:
The following settings correspond to the usable current range based on electrode type and diameter. The ranges are quite broad, as they vary depen-

ding on the application and the welding position.

Electrode @ (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
TIG Welding

DC TIG welding requires protective gas shielding (Argon). Ensure that the torch is properly fitted, and that the consumables (collet, collet
body, diffuser and nozzle) are all in good condition. You will need to use an additional polarity reversal cable (a).

™ Alternatively, a valve-operated TIG torch (optional accessory) can be used. This must be connected to the negative polarity socket on
the front of the power source.



User manual

ELECTRODE SHARPENING

Translation of the original

instructions

MULTIWELD 400T G

For optimum performance, we recommend using an electrode sharpened as follows:

d ; L =3 x d for low current.
L = d for high current
b
RECOMMENDED COMBINATIONS
¥ ,
%( ) Current (A) @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Argon flow rate (L/min)
mm
03-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 - 300 3.2 12,5 9-10

SELECTING THE MODE AND SETTINGS

1- Press the left-hand button to select the TIG Lift welding mode.

2- Press the central button to select the trigger action: 2T, 4T or Valve (triggerless torch).

In 2T mode, position the tip of the tungsten electrode on the workpiece and press the trigger on the torch to activate the flow of gas. Then lift the

tungsten electrode to start the arc. The user holds the trigger down during welding, and releases it to stop the weld.

In 4T mode, position the tip of the tungsten electrode on the workpiece and press the trigger on the torch to trigger the flow of gas. Then lift the
tungsten electrode to strike the arc at 20 A. After releasing the trigger, the welding cycle continues. Pull the trigger on the torch a second time and the

cycle will switch to ‘DownSlope’ (60% welding current). To end the weld, release the torch trigger a second time.

In ‘Valve’ mode, set the gas flow rate on the gas bottle pressure regulator, then open the torch valve. Position the tip of the tungsten electrode on
the workpiece to start the arc. To stop welding, quickly lift the torch, or raise the arc once (up-down). Close the valve on the torch to stop the gas once
the electrode has cooled down.
3- Press the right-hand button to select the duration that the gas shield will continue to run (0, 0.5 or 1 second) after the arc is extinguished (not
available with valve torch). This protects the workpiece against oxidation.

The blacked-out areas are not available in this mode.

INVERTER
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- Setting the welding current:
Adjust the welding current using the knob (@) to best suit the application. The welding current setpoint is shown on the right-hand display.

TECHNOLOGY
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® oss

POLARITY REVERSAL CABLE ACCESSORY

Length Cross-section Reference
1.3m 033689
5m 95mm? 032439
10m 032446
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SEPARATE WF 20 WIRE FEEDER

This unit can be fitted with a separate WF 20 reel (available separately, ref. 083981). The connection
between these two parts is made through a dedicated interconnection cable, available separately:

Cross-sec-

PROTECTION AND GUIDANCE

1 - Overheating:

Type of torch cooling Length tion Reference
5m 70mm?2 083998
10m 70mm? 084001
15m 95mm? 084018
20m 95mm? 084025

This machine is equipped with temperature-controlled ventilation. When the unit switches itself into thermal protection, it no longer produces any
current. The orange LED (lI-5) lights up until the set temperature returns to normal.
* Ensure that the air vents on the appliance are unobstructed to allow air to flow in and out.

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

2 - Overcurrent:

This unit is equipped with a primary current measurement. In the event of an overcurrent, the orange LED (11-5) will light up. If this happens, the

device must be switched off and restarted.

DEFECTS, CAUSES, AND SOLUTIONS

SYMPTOMS

The wire feed speed is not constant.

The feed motor is not working.

The wire is not unwinding properly.

No current or incorrect welding current.

The wire gets blocked after the rollers

The weld bead is porous.

POSSIBLE CAUSES
The opening is obstructed by spatter

The wire is slipping on the rollers.

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

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

Spool brake too tight.

The mains plug is incorrectly connected.

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

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

The gas flow is insufficient.

Gas cylinder empty.

Unsatisfactory gas quality.

Air or wind circulation or influence.

Gas nozzle excessively contaminated.

Poor quality wire.

Condition of the welding surface is not good
enough (rust, etc.)

The gas is not connected.

SOLUTIONS

Clean the contact tube or replace it with an
anti-adhesion product.

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

The torch cable should be as straight as
possible.

Loosen the brake and rollers.
Clean or replace.

Replace the pin in its recess
Loosen the brake.

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

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

Check the torch trigger.

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

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

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

Replace it.

Replace it.

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

Use a wire suitable for MIG/IMAG welding.

Clean the workpiece before welding.

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

Excessive sparking. Poor earth connection.
Insufficient gas protection.

No gas coming from the torch. Poor gas connection.

WARRANTY CONDITIONS

See welding settings.

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

Adjust the gas flow.
Check the gas inlet connections

Check that the solenoid valve is working

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

The warranty does not cover:

* Any other damage caused during transport.

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

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

In the event of a breakdown, please return the item to your distributor, along with:
- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),
a note explaining the malfunction.
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Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung MULTIWELD 400T G

WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEINER HINWEIS

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

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

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur fiur Schweilarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen Anwendungsbereichen
verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fur Schaden bei fehlerhafter oder fahrlassiger Verwendung
verantwortlich.

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

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

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

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

PERSONENSCHUTZ

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

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

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

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

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

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

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

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

© @ 68

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

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

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

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

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

.' Beim SchweiRen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss fiir eine ausreichende Belliftung gesorgt werden, und
manchmal ist eine externe Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Belliftung eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.
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Achtung: Das SchweilRen in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung aus sicherer Entfernung. AuRerdem kann das Schweilen von bestimmten
Materialien, die Blei, Cadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Arbeiten Sie mit Luftabzugsvorrichtung.

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

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

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

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

E‘é Brandschutzausriistung muss im SchweilRbereich vorhanden sein.

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

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

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

Schleifarbeiten durfen nicht auf die Schweil’stromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

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

VerschlieRen Sie die Gasflaschen nach jedem Schwei3vorgang. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung.

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

Halten Sie die Flasche von Strom- und SchweilRkreisen fern und schwei3en Sie niemals in ihre unmittelbare Nahe.

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

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

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

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

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

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

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

CEM-KLASSE DES GERATES

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Lichtbogenschweil3anlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

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

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

Die Schweiler sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Wirkung von elektromagnetischen Feldern aus dem Schweillstromkreis zu
minimieren:

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

* Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkérper und Kopf sich so weit wie moglich vom SchweilRschaltkreis befinden;
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*» Achten Sie darauf, dass sich die SchweilRkabel nicht um Ihren Kérper wickeln;

» Positionieren Sie den Korper nicht zwischen den Schweiltkabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;
* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick méglichst nahe der Schwei3zone;

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

* beim Transportieren der Schweil3stromquelle oder des Drahtvorschubgerats nicht schweil3en.

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

d‘ Die Auswirkung von elektromagnetischen Feldern wahrend des Schweillens kann weitere gesundheitliche Folgen haben, die

‘4 bisher nicht bekannt sind.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

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

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

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Schutz von Industrieanlagen;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verflugbarkeit stérungsfreien Alternativen prifen. Weitere SchutzmaRnahmen kénnen erforderlich sein;

h) durch die Tageszeit, zu der die Schweiarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

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

Priifung des WiderstandsschweiBgerats

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

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das LichtbogenschweiRgerét sollte gemaR den Hinweisen des Herstellers an die &ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Wenn es zu Stérungen kommt, missen Sie mdglicherweise zusatzliche GegenmalRnahmen ergreifen, wie z. B. die Filterung
des offentlichen Stromnetzes. Es sollte in Betracht gezogen werden, das Stromversorgungskabel eines fest installierten Lichtbogenschweilgerats in
einem Metallrohr oder Ahnlichem, abzuschirmen. Die elektrische Kontinuitit der Abschirmung sollte (ber ihre gesamte Lénge sichergestellt werden.
Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweileinrichtung kdnnen erforderlich sein.

b. Wartung des Geridtes und des Zubehors: Das Lichtbogenschweillgerdt muss gemal den Hinweisen des Herstellers an die 6ffentliche
Versorgung angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat missen wahrend des Betriebes geschlossen sein. Das Schweilgerat und
das Zubehor diirfen nur den Anweisungen des Gerateherstellers gemaf verandert werden. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und
Stabilisierungseinrichtungen sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

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

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

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

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

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um die Schweil3stromquelle zu bewegen. Das Gerat darf ausschlief3lich in vertikaler
Position transportiert werden.
Fuhren Sie die Stromquelle nicht tber Personen oder Gegenstande.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fir SchweilRgerate und Gasflaschen. Fir beide gibt es unterschiedliche
Beférderungsvorschriften.
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AUFBAU

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

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

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

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

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Berlihrungen und mittelgrofRe Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5 mm,
- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

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

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

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

=> wird empfohlen.
':D_ » Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie 2 Minuten, bevor Sie an dem Gerat
arbeiten. Im Inneren des Gerats sind die Spannungen und Stréme hoch und gefahrlich.

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

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

« Luftungsschlitze nicht bedecken.

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

INSTALLATION - FUNKTION DES GERATS

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

BESCHREIBUNG

Das Gerét ist ein dreiphasiges, synergetisch geregeltes Schweilgerat fur MIG/MAG-, Elektrodenschweillungen (MMA) und Schweil3en mit umhdllten
Stabelektroden (WIG). Es muss ein separater optionaler Drahtvorschub verwendet werden.

BESCHREIBUNG (I)

1- 36V DC-Steckdose fiir Gasvorwarmgerat 8- Minuspolbuchse

2-  Ablagebereich 9- Netzkabel (5 m)

3- Abdeckung Zubehdrkasten 10-  Ein/Aus-Schalter

4- Kabelhalter 11-  Stecker, externe Drahtvorschubkoffer
5- Brennerhalter 12-  Pluspolbuchse

6- MMI (Mensch-Maschine-Interface) 13-  Flaschenhalter 4 m®*oder 10 m?

7- Pluspolbuchse 14- USB-Anschluss

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (Il)

. Einstellen der Drahtvorschubgeschwindigkeit (MIG) / Einstellen des
1-  Spannungsanzeige 7-

Stroms (MMA/WIG)
2- Stromanzeige 8- Dynamische Einstellung des Schweillichtbogens
3- Anzeige des Stroms und der Drahtvorschubgeschwindigkeit 9- Auswabhltaste fiir die Schweillart
4-  Anzeige der Drahtvorschubgeschwindigkeit 10- Taste zur Auswahl des Triggerverhaltens
5-  Ubertemperatur-/Uberstromsanzeige 11-  Taste zur Auswahl der Schutzgaszeit

6- Spannungseinstellung

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

Es ist mit einem 400V/32A CEE-Stecker (EN 60309-1) ausgestattet und muss an einer dreiphasigen 400V/32A (50-60Hz) Steckdose mit korrekt
angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden.

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

» Das Schweiltgerat arbeitet mit einer elektrischen Spannung von 400 V +/-15 %. Unter 330Veff und Gber 490Veff wird der Spannungsschutz des
Geréats aktiviert (auf der Bildschirmanzeige erscheint ein Fehlercode).

» Eingeschaltet wird das Gerat mit Drehung des Hauptschalter, (I-10) auf Position I, mit Drehung auf Position 0 wird das Gerat ausgeschaltet.
Vorsicht! Ziehen Sie niemals den Netzstecker, wenn das Gerat eingeschaltet ist.
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GENERATORBETRIEB

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

- Die Wechselspannung — Effektivwert 400V + /- 15% betragt und die Spitzenspannung kleiner als 700 V ist.

- Die Frequenz liegt 50 und 60 Hz.

Diese Bedingungen miissen unbedingt Uberprift werden, da viele Generatoren Hochspannungsspitzen erzeugen, die die Gerate beschadigen kénnen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

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

Versorgungsspannung Lange - Querschnitt des Verlangerungskabels (Lange < 45m)
400V 4 mm?

ANSCHLUSS DES VERBINDUNGSKABELBAUMS

¢ Das AnschlieRen oder Trennen des Schlauchpakets zwischen Stromquelle und Drahtvorschubkoffer muss bei ausgeschalteter

SECURITY Stromquelle erfolgen. Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie 2 Minuten.

¥

Einzelheiten zum Schlauchpaket-Anschluss zwischen Stromquelle und Drahtvorschubkoffer entnehmen Sie bitte der Anleitung flir den separaten
Drahtvorschubkoffer WF-20 (Option 083981).

Die folgenden Diagramme beschreiben die je nach Schweillmethode erforderlichen Anschlisse. Der Benutzer kann, wenn er méchte, nicht bendtigte
Anschlisse belassen (Gasanschluss beim MMA-SchweilRen, Leistungskabel am Drahtvorschubkoffer beim MMA-Schweilen usw.).

MIG-MAG-Schweilen (Pluspol)
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MIG-MAG-Schweien (Minuspol)

MIG/MAG-Schweifen ohne Schutzgas erfordert im Allgemeinen eine negative Polaritdt am Brenneranschluss. In diesem Fall muss ein Umpolkabel
(Option) verwendet werden. Beachten Sie in jedem Fall die Empfehlungen des Fiihldrahtherstellers zur Wahl der Polaritat.

MODUSAUSWAHL UND EINSTELLUNGEN

1 - Driicken Sie die Taste ,MODE", um den MIG-SchweifRmodus auszuwahlen.
2 - Driicken Sie die mittlere Taste, um das Brennermodus auswahlen: 2T oder 4T.

Im 2T-Modus I6st ein Druck auf den Brenntaster des Schweil3brenners den Schutzgasfluss und die Ziindung des Lichtbogens aus. Der Benutzer
hélt den Brenntaster wédhrend des Schweil3ens gedriickt und ldsst ihn los, um den SchweilBvorgang zu unterbrechen.

Im 4T-Modus I6st ein Druck auf den Brenntaster des SchweilRbrenners den Schutzgasfluss und die Ziindung des Lichtbogens aus. Lassen Sie
den Brenntaster los, der Schweil3zyklus wird fortgesetzt. Um das Schweillen zu beenden, betétigt der Benutzer den Brenntaster erneut und ldsst ihn
dann los.

3- Druicken Sie den rechten Knopf, um die Dauer des Schutzgasflusses (0, 0,5 oder 1 Sekunde) nach dem Erléschen des Lichtbogens zu wahlen.
Es schitzt das Werksttick vor Oxidation.
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INVERTER

TECHNOLOGY

Schwarze Farbbereiche sind in diesem Modus nicht verfiigbar.

- Einstellen der Schweispannung:
Stellen Sie die Schweifspannung mithilfe des Einstellknopfs(V) entsprechend der auszufiihrenden Schweiarbeit ein. Der Spannungssollwert wird
auf dem linken Display angezeigt.

- Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellen:

Passen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit mit dem Einstellknopf ((*)) an die jeweilige Schweilarbeit an. Der Spannungssollwert wird auf dem
rechten Display angezeigt.

- Einstellen der Induktivitat:

Stellen Sie den Induktivitatspegel mithilfe des Einstellknopfs (M) an der Stromquelle ein, wobei der relative Wert von MIN bis MAX reicht. Je
niedriger der Induktivitatslevel, desto harter und direkter wird der Lichtbogen, je héher der Induktivitatslevel, desto weicher wird der Lichtbogen mit
wenig Spritzerbildung.

Wéhlen Sie die Ausgangsspannung und stellen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit gemaf3 den Empfehlungen auf die Stromquelle fiir die Dicke
der zu schweilBenden Werkstlicke ein (siehe Tabelle lll, Seite 5).
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MMA-Schweien

Beachten Sie die auf den Elektrodenpackungen angegebene Schweilipolaritat und Schweillstrom. Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektroden-
halter, wenn die Stromquelle nicht benutzt wird. Den MIG-MAG- oder WIG-Brenner nicht anschlieBen, wenn die Stromquelle zum MMA-Schweilen
benutzt wird.

FUNKTIONEN

- Das Gerat ist mit spezifischen fir den MMA Modus drei Funktionen ausgestattet:

- Hot Start: erhoht den Schweil3strom beim Ziinden der Elektrode.

- Arc Force: erhoht kurzzeitig den Schweiltstrom. Ein mdgliches Festbrennen der Elektrode am Werkstiick wahrend des Eintauchens ins Schweifbad
wird verhindert.

- Anti Sticking: schaltet den Schweil3strom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des oben genannten, mdglichen Festbrennens wird
vermieden. Die Anti-Sticking-Funktion bendtigt nach dem Auslésen eine Wartezeit von etwa 3 Sekunden, bevor die normale Schweilung wieder
aufgenommen werden kann.

MODUSAUSWAHL UND EINSTELLUNGEN

Dricken Sie die linke Taste, um den MMA-SchweiRmodus auszuwahlen.

oA . MMA

Al‘. -2 .

INVERTER TECHNOLOGY

Schwarze Farbbereiche sind in diesem Modus nicht verfiigbar.

- Einstellen der SchweiBintensitat:
Stellen Sie den Schweifl3strom mithilfe des mittleren Einstellknopfs auf den Elektrodendurchmesser und die Art der herzustellenden Schweil3verbin-
dung ein. Der Stromsollwert wird auf dem rechten Display angezeigt.

- Einstellung der SchweiBstarke:
Die folgenden Einstellungen entsprechen dem nutzbaren Starkebereich je nach Elektrodentyp und -durchmesser. Hinweis: Der Einstellbereich des

Arc Force ist abhangig vom ausgewahlten Elektrodentyp.

@ Elektrode (mm) Rutile-Elektrode E6013 (A) Basische Elektrode E7018 (A)
1,6 30-60 30-55
2,0 50-70 50-80
2,5 60-100 80-110
3,2 80-150 90-140
4,0 100-200 125-210
5 150-290 200-260

6,3 200-385 220-340



Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung MULTIWELD 400T G

WIG-Schweillen

Beim WIG-SchweilRen ist Schutzgas (Argon) erforderlich. S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support
collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés. In diesem Fall muss ein Umpolkabel (Option) (a) verwendet werden.

Ebenfalls ist die Verwendung eines optionalen V-WIG-Brenners mit Ventil méglich. Diese muss in die Minuspolbuchse an der Vorder-
seite der Stromquelle eingesteckt werden.

ELEKTRODE-SCHLEIFEN

Fir optimale Funktion wird die Verwendung einer wie folgt geschliffenen Elektrode empfohlen:

d ; L = 3 x d bei niedrigem SchweiRstrom.
L L = d bei hohem Schweiflstrom.
<>
EMPFOHLENE KOMBINATIONEN
* (mm) Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Dlse (mm) Argon-Durchsatz (I/min)
0,3-3 3-75 1 6,5 6-7
24-6 60 - 150 1,6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8-8,8 170 - 250 2,4 1 8-9
9-12 225-300 3,2 12,5 9-10
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MODUSAUSWAHL UND EINSTELLUNGEN

1- Driicken Sie die linke Taste, um den WIG-LIFT-SchweifRmodus auszuwahlen.
2- Driicken Sie die mittlere Taste, um das Verhalten des Brenntasters auszuwahlen: 2T, 4T oder Valve (Brenner ohne Taster).

Positionieren Sie im 2T-Modus die Spitze der Wolframelektrode auf dem zu schweiBenden Werkstiick und driicken Sie den Brenntaster des
SchweilBbrenners, um den Schutzgasfluss auszulésen. Heben Sie dann die Wolframelektrode an, um den Lichtbogen zu ziinden. Der Benutzer hélt
den Brenntaster wahrend des SchweilRens gedriickt und ldsst ihn los, um den SchweilBvorgang zu stoppen.

Positionieren Sie im 4T-Modus die Spitze der Wolframelektrode auf dem zu schweiBenden Werkstiick und driicken Sie den Brenntaster des
SchweilBbrenners, um den Schutzgasfluss auszulésen. Heben Sie dann die Wolframelektrode an, um den Lichtbogen bei 20 A zu ziinden. Lassen
Sie den Brenntaster los, der Schweil3zyklus wird fortgesetzt. Driicken Sie den Brenntaster des Brenners ein zweites Mal, der Zyklus wechselt zu
,DownSlope* (Schweil3strom bei 60 %). Um das Schweillen zu beenden, lassen Sie den Brenntaster des Schwei3brenners ein zweites Mal los.

Stellen Sie im Modus ,Ventil“ den Gasfluss am Druckminderer der Gasflasche ein und 6ffnen Sie dann das Ventil des Brenners. Positionieren Sie
die Spitze der Wolframelektrode auf dem zu schweiSenden Werkstiick, um den Lichtbogen zu ziinden. Um das Schweil3en zu beenden, heben Sie
den Brenner mit einer schnellen Bewegung an oder heben Sie den Lichtbogen 1 Mal an (hoch-runter). Schlie3en Sie das Ventil des Brenners, um das
Gas nach dem Abkiihlen der Elektrode abzustellen.

3- Driicken Sie den rechten Knopf, um die Dauer des Schutzgasflusses (0, 0,5 oder 1 Sekunde) nach dem Léschen des Lichtbogens auszuwahlen
(nicht verfigbar bei der Ventilbrennereinheit). Es schitzt das Werkstlick vor Oxidation.
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TECHNOLOGY

Schwarze Farbbereiche sind in diesem Modus nicht verfiigbar.

- Einstellen der Schweiintensitat:

Stellen Sie den Schweillstrom mit dem Einstellrad (¢J) entsprechend der auszufilhrenden SchweiRarbeit ein. Der Sollwert des Schweil3stroms
wird auf dem rechten Display angezeigt.

OPTIONALES UMPOLUNGSKABEL

Lange Abschnitt Artikel-Nr.
1,3m 033689
5m 95 mm? 032439
10m 032446

OPTIONALER DRAHTVORSCHUBKOFFER WF 20

Dieses Gerat kann mit einem separaten Drahtvorschub WF 20 ausgestattet werden (Option, Art.
Nr. 083981). Die Verbindung zwischen diesen beiden Elementen erfolgt (iber einen optionalen
Zwischenschlauchpaket:

Art der Brennerklhlung Lange Abschnitt Artikel-Nr.
5m 70 mm? 083998
10m 70 mm? 084001
Luft
15m 95 mm? 084018
20m 95 mm? 084025
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SCHUTZVORRICHTUNGEN UND HINWEISE
1 - Uberhitzung:

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

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

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

2 - Uberstrom:

Dieses Gerét ist mit einer Strommessung an der Primérseite ausgestattet. Bei einem Uberstrom leuchtet die orangefarbene LED (lI-5). In diesem

Fall missen Sie das Gerat ausschalten und neu starten.

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

SYMPTOME MOGLICHE URSACHEN
Partikel verstopfen das Kontaktrohr
Der Draht rutscht in den Drahtfiihrungsrollen.

Der Schweil3drahtvorschub ist nicht konstant.
Eine Drahtfihrungsrolle rutscht.

Das Brennerschlauch ist geknickt.

Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht. fest

Schmutzige oder beschéadigtes Drahtfih-
rungsseele.

Falscher Drahtvorschub. Fehlende Passfeder bei den Drahtfliihrungs-
rollen

Spulenbremse zu fest angezogen.
Falscher Netzanschluss.

Kein Strom oder falscher Schweil3strom.
Falscher Masseanschluss.

Keine Leistung.

Zerdrlckter Drahtfiihrungsmantel.

Der Draht reibt sich auf den Drahtfiihrungs- Draht stockt im Brenner.

rollen ab.
Kein Kapillarrohr.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.
Gasdurchfluss zu niedrig.

Gasflasche leer.

Schlechte Gasqualitat.

Durchzug oder Einfluss des Windes.
Porése Schweiflnaht. Verstopfte Gasdiise.

Schlechte Drahtqualitat.

Werkstlick nicht ausreichend vorbereitet (Rost
usw.)

Das Gas ist nicht angeschlossen

Lichtbogen-Spannung zu niedrig oder zu hoch.

Starke Funkenbildung. Falscher Masseanschluss.

Schutzgasmenge zu niedrig.

Kein Gas am Ausgang des Brenners Falscher Gasanschluss

LOSUNGEN

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder ersetzen
Sie es.

Flgen Sie Antihaftmittel hinzu.

Prufen Sie den Sitz der Drahtfihrungs-
rollenschraube.

Das Brennerschlauch muss méglichst gerade
sein.

Lésen Sie die Bremse und die Drahtfiihrungs-
rollen.

Reinigen oder ersetzen Sie diese.

Erganzen Sie die fehlende Passfeder im
Gehause.

Lésen Sie die Bremse.

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

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

Priifen Sie den Brennertaster.

Priifen Sie die Drahtseele und den Bren-
nergriff.

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

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

Das Gas ersetzen.
Das Gas ersetzen.

Vermeiden Sie Luftzug und schiitzen Sie den
Schweilbereich.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasdiise.

Nutzen Sie nur zum MIG/MAG-Schweil3en
geeigneten Draht.

Reinigen Sie das Werkstlick vor dem
SchweilRen.

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

Siehe Schweill-Parameter.

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

Prifen Sie die Gasanschllsse

Prifen Sie, ob das Gasventil richtig funktio-
niert.
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GARANTIEBEDINGUNGEN

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die entstehen durch:

* Transportschaden.

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

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

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



Manual de uso Traduccion de las instrucciones
originales MULTIWELD 400T G

ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

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

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

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

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

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

Cierre la botella entre dos usos. Atencioén 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.

Tenez-les éloignés des circuits électriques et du circuit de soudage et ne soudez jamais sur une bouteille sous pression.

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

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

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

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

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

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

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

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

No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo.

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

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

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

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Aspectos generales

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

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

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

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

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

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

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

Evaluacion de las instalaciones de soldadura

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

b. Mantenimiento de equipos de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario segun
las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metdlicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ningun 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: Hay que tener en cuenta la union de todos los objetos metalicos de los alrededores. En cualquier caso, los objetos
metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el
hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables o antorchas 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.

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 metalicos 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 proteccién IP21, lo cual significa:
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- una proteccioén contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sélidos con un didametro superior a 12.5mm.
- una proteccioén contra gotas de agua verticales.

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

-
@Esg

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

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

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

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

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

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

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

DESCRIPCION

EI NEOPULSE es una fuente de corriente trifasuca para la soldadura semi automatica « sinergica » (MIG o MAG), la soldadura al electrodo revestido
(MMA) y la soldadura al electrodo TIG. Requiere el uso de una devanadora separada opcional.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (l)

1-  Toma de 36V DC para dispositivo de precalentamiento de gas 8- Conector de polaridad negativa

2- Zona de almacenado 9- Cable de conexion eléctrica (5 m)

3- Cubierta de la caja de accesorios 10- Conmutador encendido/apagado

4-  Soporte de cables 11-  Conector, control de devanadera separada
5-  Soporte de antorcha 12-  Conector de polaridad positiva

6- IHM (Interfaz Hombre Maquina) 13- Soporte para botella 4 m3 0 10 m3

7- Conector de polaridad positiva 14- Conector USB

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (ll)

Ajuste de la velocidad del hilo (MIG) / Ajuste de la corriente (MMA/TIG)
Ajuste dinamico del arco de soldadura

Boton de seleccion del modo de soldadura

Boton de seleccion del modo del gatillo

Botén de seleccion del tiempo de proteccion de gas

1- Indicador de tension 7-
2- Indicador de corriente 8-
3- Visualizacion de la corriente y de la velocidad del hilo 9-
4- Indicador de velocidad de hilo 10-
5- Indicador de sobrecalentamiento/Sobreintensidad 11-
6- Ajuste de la tension

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

Este equipo se suministra con una toma de corriente de 32A EN 60309-1 y sdélo debe utilizarse en una instalacion eléctrica trifasica de 400V (50-60
Hz) con cuatro hilos conectados a tierra.

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

+ La fuente de alimentacion estéa disefiada para funcionar con 400 V +/-15%. Se desconectara si la tensién de alimentacién es inferior a 330 Vrms o
superior a 490 Vrms (aparecera un codigo de fallo en la pantalla).

* El encendido se realiza girando el interruptor de encendido/apagado (I-10) a la posicion |, a la inversa, el apagado se realiza girando a la posicion 0.
jAtencion! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

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

- La tension debe ser alterna, su valor RMS debe ser de 400 V +/- 15%, y la tensién de pico inferior a 700 V,

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tension que pueden dafar los aparatos.
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USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamarfio de seccion apropiados a la tension del aparato. Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas
nacionales.
Tension de entrada Longitud - Seccién del cable de extension (Longitud < 45m)

400V 4 mm?

CONEXION DEL CABLE DE UNION

z ¢ 5 La conexion o desconexion del cable de uniéon entre el generador y la devanadera se debe hacer obligatoriamente sin el genera-

SECURITY dor conectado a la red eléctrica. Desconecte la alimentacién desenchufando la toma de corriente y espere dos minutos.

¥

Para mas detalles sobre la conexion del cable entre el generador y la devanadora, consulte el manual de la devanadora separada WF 20 (opcional,

ref. 083981).
Los siguientes diagramas describen las conexiones minimas necesarias en funcién del modo de soldadura. El usuario puede dejar conexiones inne-

cesarias (conexion del gas en soldadura MMA, cable de potencia en la devanadora en soldadura MMA, etc.) si lo desea.

Soldadura MIG-MAG (polaridad positiva)

Soldadura MIG-MAG (polaridad negativa)

La soldadura MIG/MAG sin gas de proteccion requiere generalmente una polaridad negativa. En este caso, es necesario utilizar un cable opcional de
inversion de polaridad (a). En todos los casos, consulte las recomendaciones del fabricante del cable para la eleccion de la polaridad.

ES
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SELECCION DEL MODO Y AJUSTES

1- Pulse el botén izquierdo para seleccionar el modo de soldadura MIG.
2- Pulse el botdn central para elegir el comportamiento del gatillo : 2T o 4T.

En el modo 2T, al pulsar el gatillo de la antorcha de soldadura se activa el flujo de gas de proteccién y el cebado del arco. Mantén pulsado el
gatillo durante la soldadura y suéltelo para detenerla.

En el modo 4T, al pulsar el gatillo de la antorcha de soldadura se activa el flujo de gas de proteccion y el cebado del arco. Suelte el gatillo de la
antorcha y el ciclo de soldadura continda. Para detener la soldadura, pulse y suelte de nuevo el gatillo.
3- Pulse el botdn de la derecha para seleccionar la duracién de la proteccion de gas (0, 0,5 6 1 segundo) tras la extincion del arco. Esto protege la
pieza contra la oxidacion.
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INVERTER TECHNOLOGY
Las zonas negras no estan disponibles en este modo.

- Ajustar la tension de soldadura:

Ajustar la tensién de soldadura mediante la rueda selectora (V) en funcién del trabajo a realizar. La consigna de tensién se indica en la pantalla de
la izquierda.

- Ajustar la velocidad del hilo:

Ajustar la velocidad del hilo con la rueda selectora (¢)) en funcién del trabajo a realizar. La consigna de velocidad se indica en la pantalla de la
derecha.

- Ajustar la inductancia:

Ajustar el nivel de inductancia mediante la rueda selectora (M), situada en el generador, valor relativo que va de MIN a MAX. Cuanto mas débil
es el nivel de la inductancia mas duro y direccional sera el arco. Al contrario, cuanto mas alto es el nivel de inductancia, mas suave sera el arco y
CON menos proyecciones.

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad del hilo segun las recomendaciones dadas en el generador, en funcion del grosor de las piezas
a soldar (ver Tabla Ill, pagina 5).

SOLDADURA MMA

Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre el embalaje de los electrodos. Retire el electrodo del portaelectrodo cuando el
generador no esté en uso. No conecte la antorcha MIG-MAG o TIG cuando el generador se utilice para soldadura MMA.

EUNCIONALIDADES

« El equipo esta dotado de 3 caracteristicas especificas para los inversores:

- El Hot Start procura una sobreintensidad al inicio de la soldadura.

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

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



Manual de uso Traduccion de las instrucciones
originales MULTIWELD 400T G

SELECCION DEL MODO Y AJUSTES

Pulse el botén izquierdo para seleccionar el modo de soldadura MMA.

- @
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INVER TECHNOLOGY

Las zonas negras no estan disponibles en este modo.

- Ajustar la intensidad de soldadura:
Ajuste la corriente de soldadura con el botén central en funcién del diametro del electrodo y del tipo de montaje que vaya a realizar. La consigna de
corriente se indica en la pantalla de la derecha.

- Ajustar la intensidad de soldadura:
Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcién del tipo y del didametro del electrodo. Estas zonas son bastante

amplias ya que dependen de la aplicacion y de la posicién de soldadura.

@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
Soldadura TIG

La soldadura TIG DC requiere una proteccion gaseosa (Argon). Compruebe que la antorcha esta correctamente equipada y que los consumibles
(mordazas, soporte del collarin, difusor y boquilla) no estan desgastados. Debe utilizarse un cable opcional de inversion de polaridad (a).

- También es posible utilizar una antorcha TIG opcional con valvula. Debe conectarse a la toma de polaridad negativa situada en la
parte delantera del generador.
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AFILADO DEL ELECTRODO

Para un funcionamiento 6ptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

Traduccion de las instrucciones

originales

MULTIWELD 400T G

COMBINACIONES ACONSEJADAS

L = 3 x d para una corriente débil.

L = d para una corriente fuerte.

* (mm) Corriente (A) @ Electrodo (mm) @ Boquilla (mm) Caudal Argén (L/min)
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 1 8-9
9-12 225-300 3.2 12.5 9-10

SELECCION DEL MODO Y AJUSTES

1- Pulse el botén izquierdo para seleccionar el modo de soldadura TIG Lift.
2- Pulse el botén central para elegir el comportamiento del gatillo : 2T, 4T o Valvula (antorcha sin gatillo).

En el modo 2T, coloque la punta del electrodo de tungsteno sobre la pieza a soldar y pulse el gatillo de la antorcha de soldadura para activar
el flujo de gas de proteccion. A continuacién, levante el electrodo de tungsteno para iniciar el arco. Mantén pulsado el gatillo durante la soldadura y
suéltelo para detenerla.

En el modo 4T, coloque la punta del electrodo de tungsteno sobre la pieza a soldar y pulse el gatillo de la antorcha de soldadura para activar el
flujo de gas de proteccién. A continuacion, levante el electrodo de tungsteno para iniciar el arco a 20 A. Suelte el gatillo de la antorcha y el ciclo de
soldadura continda. Al pulsar el gatillo de la antorcha por segunda vez, el ciclo cambia a «DownSlope» (corriente de soldadura al 60%). Para dejar
de soldar, suelte el gatillo de la antorcha por segunda vez.

En el modo «Valvula», ajuste el flujo de gas en el reductor de presioén de la botella de gas y, a continuacién, abra la valvula de la antorcha.
Coloque la punta del electrodo de tungsteno sobre la pieza a soldar para iniciar el arco. Para detener la soldadura, levante la antorcha rapidamente
o levante el arco una vez (arriba-abajo). Cierre la valvula de la antorcha para detener el gas una vez que el electrodo se haya enfriado.

3- Pulse el botén de la derecha para seleccionar la duracion de la proteccion de gas (0, 0,5 o 1 segundo) tras la extincion del arco (no disponible
con la antorcha de valvula). Esto protege la pieza contra la oxidacién.

@ ® o

® ar ® oss
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INVERTER TECHNOLOGY

Las zonas negras no estan disponibles en este modo.

- Ajustar la intensidad de soldadura:

Ajustar la corriente de soldadura mediante la rueda selectora (@) en funcién del trabajo a realizar. La consigna de la corriente de soldadura se
indica en la pantalla de la derecha.

CABLE DE INVERSION DE POLARIDAD OPCIONAL

Longitud Seccion Referencia
1.3 m 033689
5m 95 mm? 032439
10m 032446
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DEVANADORA WF 20 EN OPCION

Este equipo puede equiparse con una devanadora separada WF 20 (opcién, ref. 083981). Estos dos
componentes estan conectados por un cable opcional especifico:

Tipo de refrigeracion de la antorcha | Longitud Seccién Referencia
5m 70 mm? 083998
10m 70 mm? 084001
Aire
15m 95 mm? 084018
20m 95 mm? 084025

PROTECCION Y CONSEJOS

1 - Sobrecalentamiento:

Este equipo posee una ventilacion regulada por la temperatura del aparato. Cuando el equipo se pone en proteccion térmica, no libera mas cor-
riente. EI LED naranja (1I-5) se enciende hasta que la temperatura del equipo vuelve a la normalidad.

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

* Deje el equipo conectado después de la soldadura y durante la proteccion térmica para que se enfrie.

2 - Sobreintensidad :
Este equipo esta equipado con una medicion de corriente al primario. En caso de sobreintensidad, se encendera el LED naranja (II-5). En este
caso, el equipo debe apagarse y reiniciarse.

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomaias Causas posibles Soluciones

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva

El orificio esta obstruido por salpicaduras. a poner producto anti-adherente.

La velocidad del hilo de soldadura no es El hilo patina en los rodillos. Vuelva a poner producto anti-adherente.
constante. Uno de los rodillos patina. Compruebe el ajuste del tornillo del rodillo.

El cable de la antorcha debe estar lo mas

El cable de la antorcha esta retorcido. }
recto posible.

Le motor de devanado no funciona. E.I freno de la bobina o el rodillo estan dema- Afloje el freno y los rodillos
siado apretados.

Funda pasa-hilos sucia o dafiada. Limpiela o reemplacela.

La cufia del eje de los rodillos no esta pre-

Coloque la cufia en su lugar.
sente

Mal devanado del hilo.

Freno de la bobina demasiado apretado. Afloje el freno.

L ) Compruebe la conexién de la toma y verifique
Mala conexion de la toma de corriente. e
que esta es trifasica.
No hay corriente de soldadura o la corriente

. L Compruebe el cable de masa (conexion y
es incorrecta. Mala conexién de masa.

estado de la pinza).
No hay potencia. Compruebe el gatillo de la antorcha.

La funda pasa-hilos ests aplastada. Compruebe la funda y el cuerpo de la antor-

cha.
El hilo se tapona tras los rodillos. Bloqueo del hilo en la antorcha. Limpiela o reemplacela.
No hay tubo capilar. Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta. Reduzca la velocidad del hilo.
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El cordon de soldadura es poroso.

Particulas de chisporroteo importantes

No sale gas de la antorcha.

CONDICIONES DE GARANTIA

El caudal de gas es insuficiente.

Botella de gas vacia.

Calidad del gas insuficiente.

Corriente de aire o influencia del viento.
Boquilla de gas demasiado ensuciada.
Mala calidad de hilo.

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

El gas no esta conectado

Tensién del arco demasiado baja o demasiado
alta.

La masa no esta bien colocada.

Gas de proteccion insuficiente.

Mala conexion del gas.

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

Reemplacela.
Reemplacelo.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.
Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-
MAG.

Limpie la pieza antes de soldar.

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

Ver parametros de soldadura.

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

Ajuste el caudal de gas

Compruebe la conexion de las entradas de
gas.

Compruebe que la electrovalvula funciona.

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

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

* El desgaste normal de las piezas (Ej. : cables, pinzas, etc.).
* Los incidentes debidos a un mal uso (error de red eléctrica, caida, desmontaje).
* Las averias debidas al entorno (contaminacion, 6xido, polvo).

En caso de averia, devuelva el equipo a su distribuidor, adjuntando:
- un justificante de compra con fecha (recibo, factura...)

- una nota explicando la averia.
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NPEOAYNPEXAEHUA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

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

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

Ecnun Y BaC BO3HUKIN I'IpO6J'|eMbI nnu Bbl B 4EM-TO HE yBEpEeHbI, I'IpOKOHCyJ'IbTI/IpyVITer C KBaJ'II/I(t)I/ILl,VIpOBaHHbIM crneunanmcToMm, YTobbl y6e/:u/m>0ﬂ,
YTO yCTaHOBKa Npon3BoAUTCA NpaBUiibHO.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

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

YcTaHoBKy HEOBXOAMMO MCMONb30BaTh B MOMELLEHWUU, TAE HET MbISK, KUCTOT, FOPHOUMX Fra30B 1 APYIvMX arpeccuBHbIX BELLECTB. TO Xe caMoe OTHOCUTCA
1 K XpaHeHuto. OBecneysTe LMPKYsLMIO BO34yXa BO BPEMS MCMOSb30BaHMSI.

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

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

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

JINYHAA N NPOYASA 3ALLUTA

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

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

YT06b! 3aWnTUTL CeBs 1 OKPYXKaIoLLMX, CriedyiTe 3TUM UHCTPYKLMSIM Mo Ge30mnacHoOCTU:

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

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

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

MHorga HeobXxoguMo pasrpaHUYMTb 30HbI OFHEYMOPHBLIMM LUTOPaMU, YTOObI 3alUTUTL 30HY CBapPKM OT Flyyei Oyru, BbICTYMOB U
packaneHHbIX OTXOA0B.

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

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

© @ 68

ﬂep)KVITe PYKU, BONOCHI 1 oaexay noganblle oT ABUXKYLLIUXCA yacren (BeHTI/IJ'IﬂTOpa).
Hukorga He cHumaiTe KPbILWKKN C oxnaxkgarouiero yCTpOﬁCTBa, €CIM1 UCTOYHUK CBAPOYHOIro TOKa HaxoauTCA noa HanpsXeHuew,
npounsBoauTesnib He HeCceT OTBETCTBEHHOCTU B Clly4Yae HeCc4YaCTHOro cry4vas.

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

Mpexae yem NOKUHYTb pa6oqy|o 30HY, Heobxoaumo obecneynTb 6e3onacHoCTb Moae 1 nvyulectsea.

>

CBAPOYHbBIE OblMbl U FA3bl

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

- Y6eautecb B 9pHEKTUBHOCTM BCacbiBaHUs, NPOBeAs NPOBEPKY Ha COOTBETCTBME CTaHAapTaM 6e30MacHOCTU.
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BHumaHue: cBapka B HebonbluMx nomelleHusx Tpebyer KOHTpons auctaHumm ans obecnedeHnst 6esonacHocT. Kpome Toro, cBapka HEKOTOPbIX
mMartepuanos, COAepXaLluX CBUHEL,, KaagMUIA, LMHK, PTYTb Unu aaxe 6epunnuii, MmoxeT bbiTb 0COBEHHO BpeaHO, N03TOMY Heobxoammo obeaxumpreaTth
KOMTMOHEHTbI Nepea nx CBapon.

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

He BbinonHANTe cBapKy BONM3un ropiode-CMasoyHbIX MaTepuarnos Ui KPacku.

OMACHOCTb NMOXXAPA U B3PbIBA

% 30Ha cBapku AOMKHA ObITb MONMHOCTBIO 3aLUMLLEHA, a NIETKOBOCMIIAMEHSIOLLMECS MaTeprasibl AOMKHbI HAXOAUTLCS Ha PaCCTOSHNM
He meHee 11 mMeTpoB.
B HenmocpeacTeeHHOM 6nn3ocTn OT MecTa NpoBEAEHNSA CBapOYHbIX paboT AOMKHbLI HAXOANTLCH CPeACTBa NOXapOoTyLUEHNS.

OcTeperaliTecb nonagaHusi packanéHHbIX YacTuLL N UCKP Yepes LLEenu, Tak Kak OHU MOTyT CTaTb UCTOYHMKOM MoXapa Unu B3pbiBa.

Tlioam, nerkoBocnnameHsIIOLLMeCs NPeaMETbI Y KOHTENHEPBI NOA AABNEHUEM OOMKHbI HAXOAUTLCA Ha 6E30MacHOM PacCTOSIHUN.

Cnegnyet usberatb CBapky B 3aKpbITbIX KOHTEHepax Unu Tpybax, a €Crv OHW OTKPbITbI, TO AOMKHbI GbITh OYMLLEHBI OT BCEX JIETKOBOCTNaMEHSIIOLLIMXCS
UNK B3pbIBOOMACHBIX MaTepuaros (Macna, Tonnvea, OCTaTkoB rasa u T.4.).

LnucoBarnbHble paboTbl He JOMKHbLI MPOBOAUTLCS BOGMU3M MCTOYHMKA CBAPOYHOTO TOKa UM BOCMNIaMEHSIIOLLMXCSt MaTepuaros.

FA30BbIE BAJIIOHbI

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

3akpbiBaiiTe 6annoH Mexay ucnonb3oaHusMu. OcTeperaiTech nepenanos TEMNePaTypbl U BO3AENCTBUS COTNTHEYHBIX NyYei.

BannoH He JomKkeH conpurKacaTbCs C NNaMeHeM, 3rIeKTPUYECKO Ayroi, Fopenkom, 3a3eMnsoLLmMM 3aXXUMOM UK NoGbIM APYrMM UCTOYHUKOM Tenna
U HakannBaHusi.

[OepxwuTe 6annoH Boanu ot aMeKTPUYECcKUX U CBapOYHbIX Lienei U H1Koraa He cBapuBaiTe 6annoH nof AaBneHueM.

ByabTe 0CTOPOXHbI NPY OTKPLITUW BEHTUNSA GansoHa, AepXuTe ronosy nogasblue oT (UTUHIOB U y6eanTech, YTO UCMOoNb3yeMbli ra3 NoaxoauT Ans
npouecca cBapku.

ANEKTPOBE3OINACHOCTb

R e Wcnonb3ayemas anekTpuyeckas cuctema AormkHa 6biTe 3asemrieHa. Vicnonbayite npefoxpaHnTesib, TUM KOTOPOro PEKOMEHA0BaH
Ha Tabrnuuke c TEXHUYECKUMU XapaKTEPUCTUKAMK.
MopaxeHne aNeKTPUYECKNM TOKOM MOXET CTaTb MPUYMHON CEPbE3HOro NMPSIMOro UMM KOCBEHHOTO HECYACTHOrO Cryyast U faxe
cMepTu.

Hukorga He npukacaiTechb K TOKOBEAYLLMM YacTsM BHYTPW WM CHaPYXW UCTOYHMKA TOKa (rOpesikv, 3aXuMbl, Kabenu, aneKkTpoabl), Tak Kak OHU
NOAKIIOMEHbI K CBAPOYHOW LienMu.

Mepen TeM Kak OTKPbITb MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKA, OTKIIOMUTE €ro OT CETU U MOAOKAUTE 2 MUHYThI, YTOObLI BCE KOHAEHCATOPLI Pa3psaaunch.

He npvkacavitecb 0OQHOBPEMEHHO K ropesike Unn anekTpoaoAepXKaTernto U 3aXnMy 3a3eMIeHns.

Ecnn kabenu vunu ropenku noBpexaeHbl, UX 3aMeHy OOMKEH MPOU3BOANUTb KBaNMMULMPOBAHHLIA M YMOMIHOMOYEHHbIN nepcoHan. Mopbepute
ceyeHne kabens B COOTBETCTBMU C YCNOBUSAMU SKCNNyaTaumm. Bceraa ncnonb3ayite Cyxyto 04eXay B XOPOLLEM COCTOSIHWM, YTOObI 3aWwnTuTh cebs ot
CBapOYHOro Toka. Hocute 3awwutHyto obyBb, HE3aBUCMMO OT YCITOBMIN paboThl.

KINACCUDPUKALIMA OBOPYOOBAHUA

,D,aHHoe OGOpy,U,OBaHVIe knacca A He npeaHasHa4vyeHo Ana UCnofb3oBaHUA B XUIbIX NOMeLUeHUAX, rae nnTaHne ocyLecTBnAaeTCcA
OT 06LLEeCTBEHHOW HU3KOBOSMLTHOM ceTu. Ha aTux obbekTax MOryT BO3HUKHYTb NMOTeHUWalbHble TPYOAHOCTU C obecneveHnem
3]'IeKTpOMaFHI/ITHOI7I COBMECTUMOCTHU, CBA3aHHble C HaBeAeHHbIMU U n3nyd4yaemMmbiMn paanov4acToTHbIMU NOMexamu.

ANMEKTPOMATHUTHBIE U3NTYYEHUA

\ 3neKkTpuyecknin ToK, NPOXOAALLMIA Yepes NoboN NPOBOAHMK, CO3AaET NOKaNM30BaHHbIE ANeKTpUYeckme n MarHuTHole nons (AMrT).
? CBapo4HbIf TOK CO34aeT AfIeKTpOMarHMTHOE Mosie BOKPYr CBapOYHON Lieny 1 CBapOYHOro 060pyaoBaHus.

:I?

aﬂeKTpOMaI'HVITHbIe nonsg AMIM MOryT Co3faBaTb NOMeXn ANnA HEKOTOPbIX MEAULMHCKMX UMNJTAaHTaTOB, HAaNnpuMep KapanoCTUMYIATOPOB. Ons niogen
C MEAULIMHCKUMUW MMMNNaHTaTaMun AOMKHbI 6bITh NPUHATLI Mepbl 3aLmTel. Hanpumep, orpaHuyeHne [O0CTyNna AnA OKpy>Xakwwnx nnn nHaneuayanbHasa
OLleHKa pMUCKOB ANnA CBaPLUMKOB.

Bce cBapLUMK1 JOMKHbI UCMOMb30BaTh CrieaytoLlye npoueaypbl, YTo6bl CBECTM K MUHUMYMY BO3AEMCTBME 3MIEKTPOMAarHUTHLIX Nomnei oT CBapoYHoi
uenu:
- pacronoXuTe cBapoYHble Kabenu BMeCTe - Mo BO3MOXHOCTY 3aKPenuTe UX 3aX1MoM;
- PacnonoxwTe cebs (TynoBuLle 1 rofioBy) kak MOXHO AasibLie OT CBapOYHOM Lenw;
- Hukorga He o6maTbiBaiTe cBapoYHble kabenu BOKpyr Tena;
48 - He pacronaraiite Teno Mexay csapodHbIMM kabensmu. flepxuTe 06a CBapoHbIX kabensi C OAHON CTOPOHBI Tena;



WHCcTpyKuma no q
epeBoq opUrMHanbHbIX
NpYMeHeHMIo Ty MULTIWELD 400T G

- Mogkntounte OGpaTHbIVI kabenb K 3aroToBKe Kak MOXHO Grmke kK CBapuBaeMoOMy y4acCTKy,
- He npoBoauTe paGOTbI PSAOM C UCTOYHUKOM CBapOYHOTO TOKa, HEe CaaMTecb Ha HEro U He NPUCIOHANTECH K HeMy;
- He BbINONHANTE CBapKy npu TpaHCNOPTUPOBKE UCTOYHUKA CBAPO4YHOro TOKa Unmn yCTpOVICTBa nogayun NnpoBONOKN.

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

PEKOMEHAOALUU MO OLIEHKE 30Hbl CBAPKU U YCTAHOBKMU

O6wme cBegeHUs

Monb3oBaTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAHOBKY M WCMOSIb30BaHMe OGOpyaOBaHUS AMs AYrOBOW CBAapKM B COOTBETCTBUM C WHCTPYKLMSIMU
npoussoauTens. B crnyyae oGHapyXeHWsi 3MeKTPOMarHUTHbIX MOMEX rMofib3oBaTenb 06opyAoBaHUA Ans OyroBoW cBapku 06sisaH paspelumTb
CUTYyaLMIO C MOMOLLIbIO TEXHUYECKOW NOAAEPXKKM NPOU3BOAMTENS. B HEKOTOPBIX Cryvasx Ans UCpaBrieHnst cUTyauum JOCTaTOYHO NPOCTO 3a3eMIUTb
CBapOYHbI KOHTYp. B Apyrux cnyyasx MoxeT notTpeboBaTbca co3faHWe 3MeKTPOMarHUTHOrO SKpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa U BCEro
M3aenusi ¢ YCTaHOBKOM BXOAHbIX ounbTpoB. B nioGom criyyae anekTpomMarHUTHbIE MOMEXU OOMKHbI OblTb YMEHbLUEHbI 4O TeX MOp, MoKa OHU He
repecTaHyT JOCTaBNsATL HeyaooeTea.

OLeHKa 30HbI CBapKu

Mepen yctaHoBKoW oGopydoBaHWA Ansi OyroBoW CBapku Monb3oBaTenb AOMKEH OLEHUTb MOTEeHUManbHble 3MeKTPOMarHuTHble Mpobnemsl B
oKpyxatoLem npoctpaHcTBe. CrneayeT NOMHUTL O CrefyroLMX MOMeHTax:

a) Hanuuue Hag, nog 1 psaoM ¢ obopyaoBaHVMEM AN AYTOBOW CBAPKW APYMUX CUMOBLIX, KOHTPOMbHBIX, CUrHANbHLIX U TenedoHHbIX kabenew;

b) paguo- 1 TeneBn3NOHHbLIX NPUEMHUKOB U NEPEAATUNKOB;

C) KOMMbIOTEPOB U APYroro KOHTPONbHOTO 060PYAOBAHUS;

d) oGopynoBaHUus, KpUTUYECKU BaXKHOTO Ansi 6e30nacHOCTU, HanprMmep, 3aluTa NPoMbILLIEHHOr0 060pyaoBaHNUS;

€) 300poBbe NMIAEN, HaxoasaLWmUxcs BGNU3n paboT, Hanpumep, UCNoNb30BaHWE KapAMOCTUMYMATOPOB UMK CIYXOBbIX annapaTtos;

f) obopynoBaHue, ucnonb3yeMoe Anst KannbpoBKU UNN U3MEPEHUS;

g) 3awwuTa gpyrux TEXHUYECKMX CPEACTB, HAXOASALIMXCS B JAHHOW cpede.

Monb3oBaTenb AOMmKeH ybeauMTbcs B COBMECTMMOCTM Apyroro o6opyaoBaHWsl, MCMOMb3yemMoro B JAaHHOW cpefe. OTO MoOXeT noTpeGoBaTtb
[OOMONHUTENbHBIX MEP 3aLLMThbI;

h) Bpems cyTok, korga GyayT NPOBOAUTLCS CBApPOYHbIE UNu Apyrue paboThl.

Pa3amep npuneratoLlen Tepputopum, KOTopbIn HeobxoamMmo YUUTbIBATb, 3@aBUCUT OT CTPYKTYPbI 3a0aHNA N APYTrMX BUOOB OEATENTbHOCTU, KOTOPbIE B HEM
NponCxoaAT. Opr)KaIOLIJ,aﬂ 30Ha MOXeT pacnpocTpaHATbCA 3a npefesibl YCTaHOBMEHHbIX rpaHnl,.

OLuieHKa cBapO4HOW YCTaHOBKMU

MomMMMO OLEHKM TEPPUTOPUU, OLIEHKA YCTaHOBOK AyroBOWM CBapKM MOXET OblTb MCMOMb30BaHa Ans BbISIBNEHWUS Y YCTPaHEHNS CllyYyaeB HapyLLEHWN.
OueHka BbIOPOCOB AOMKHA BKMOYaTb U3MepeHust in situ, kak ykasaHo B ctatbe 10 CISPR 11. N3mepeHus in situ Takke MoryT BbiTb MCMONb30BaHbI
ans noaTeepxaeHns aPEKTUBHOCTU MeP MO CHKEHUIO BO3OENCTBUS.

PEKOMEHOALMU MO METOAAM CHUXEHUA SGNEKTPOMATHUTHbIX U3NTYYEHUA

a. CeTb obLecTBEHHOro ankeTpocHabxeHusa: ObopynoBaHue Anst OyroBOW CBapKWM AOMKHO OblTb MOAKIOYEHO K 3NEKTPOCETM B COOTBETCTBUM
C pekoMeHgauusiMu npoussoauTens. B cnyyae BO3HWKHOBEHUSI MOMEX MOXET MOTpe6GoBaTbCs MPUHATME OOMOMHUTENBHBLIX NPEBEHTUBHLIX MEPp,
Hanpumep, UnbTpaUnus ceTu oBLLECTBEHHOMO anekTpocHabxeHus. CnegyeT pacCMOTPETb BO3MOXHOCTb 3KPaHWPOBaHWS nuTarolero kabens B
METanMM4YeckoM U 3KBMBANEHTHOM kabene OT NOCTOSIHHO YCTaHOBIIEHHOrO 06OPYAOBaHMS Ans AYroBON CBapKW. AnekTpuyeckasi HenpepbIBHOCTb
3KpaHMpOBaHUs OomkHa ObiTe obecneveHa No Bcen ero AnuHe. 3allnTHbIA 3KpaH AOMKEH ObiTb NOAKMYEH K UCTOYHUKY CBAPOYHOMO TOKa, YTOObI
06ecneunTb XOPOLLNIA ANEKTPUYECKUI KOHTaKT Mexay kabenenpoBogoM 1 KOpMyCOM UCTOYHMKA CBapOYHOrO TOKa.

b. O6cnyxuBaHue o6opynoBaHusa ansa ayroeou ceBapku : O6opynoBaHue Ansi AYroBOW CBapKW OOMKHO MPOXOAUTb PErynsipHOe TeEXHUYecKoe
obcnyxuBaHMe B COOTBETCTBUM C pekomeHaauusimu npowussogutens. lNpu vcnonb3oBaHuM oGOpyAOBaHWS AOfsi AYroBOW CBapku BCE MPOEMbl,
CEpPBUCHbIE ABEPW U KPbILWKX OOIMKHbI BbITb 3akpbiThl U 3anepTbl. OGopyaoBaHMe AN OYyroBOW CBapKy HE OOMKHO MOABEPraTbCs KakuM-nvbo
N3MEHEHMWsIM, KPOME TeX, KOTOPbIE yKasaHbl B MHCTPYKUMSIX Npou3BoauTens. B yacTHocTu, AyrooTAenuTenu OyroBbix CTapTepoB M CTabunmsaTopos
Oyrv OOIKHbI BbITb OTPErynupoBaHbl 1 06CnyX1BaTbCst B COOTBETCTBMU C PEKOMEHAALMSIMU NPOU3BOAUTENS.

c. CBapouyHble kabenu : Kabenun gomkHbl GbITb Kak MOXHO Kopoue, pacnonaratbcsi 6rM3ko Apyr K Apyry y 3emnv unum Ha 3emne.

d. SkBUNoOTeHUManbHoe coepuHeHue : [logymante o TOM, YTOObl COeAVMHWUTL BCE METannuyeckue npeameTbl Ha MnpureraroLlen TeppuTopum.
MpvMUTE BO BHUMaHMWE, YTO METANNNYECcKkue NpeaMeTbl, COEAUHEHHbIE C 3aroTOBKOM, MOBLILLAKT PUCK MOPaXKEHNS orepaTopa 3NeKTPUYECKUM TOKOM,
€CINN OH KOCHETCA KaK 3TUX MeTanmnmM4yeckmx Yyacten, Tak u anektpoga. OnepaTtop AOMKeH OblTb M30NMPOBaH OT TakUX METamNNNYECKMX NPeaMETOB.
e. 3aszemneHue cBapuBaemou petanu: Ecnu cBapuBaemas geTanb He 3a3eMmiieHa Mo COOOpaXKeHWsM 3anekTpobesonacHocTU unu us-za ee
pa3mMepoB U pacnonoXeHus!, kak, Hanpumep, B cry4ae ¢ Koprycamu CyAOB UMW MeTaniM4yeckumy Kapkacamu 3gaHui, CoeiMHeHne, npu KOTOpoMm
AeTanb 3a3eMrieHa, MOXET B HEKOTOPbIX CIy4asix, HO HE CUCTEMAaTUYECKU, CHU3UTL BblIBpockl. Heobxoammo cnegutb 3a TeM, YTOBbI HE JOMYCTUTb
3a3eMneHusl geTtanen, YTo MOXET YBENWYMTb PUCK TpaBMMPOBaHWS MOrnb3oBaTenein Unu rnoBpexaeHus Apyroro anektpoobopynosaHus. [Mpu
HeobX0AMMOCTU COeIMHEHVE CBapUBaeMOM YacTu C 3eMIel OOMKHO ObiTb BbIMOMIHEHO HAMPSIMYH, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, rae Takoe npsiMoe
COefIMHEHVEe He OOMYCKaeTCsi, CoOeaNHEHUE [OMKHO ObITb BbIMOMHEHO C MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLENO KOHAEHCATOPa, BbIGPaHHOrO B COOTBETCTBUM
C HaUMOHamnbHbIMU NpaBUNamMu.

f. 3awmTa u akpaHupoBaHue : N3bupatenbHas 3alimTa 1 aKpaHMpoBaHWE Apyrix kabenein n 06opyLoBaHUsSI B OKPYXKatkoLLEM NPOCTPAHCTBE MOXET
orpaHnM4uTb Npobrembl ¢ nomexamu. B ocobbix crnyvasix MOXeT ObITb NPeayCMOTPEHa 3alluTa BCen 30HbI CBapPKU.

TPAHCINMOPTUPOBKA U NEPEMELLEHUE UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He VICHOﬂbSyVITe kabenu unm ropenku ansa nepemMelleHna NCTOYHUKa CBapO4YHOro ToKa. McToyHmKk Heobxogmmo nepemellaTb B
BepPTUKaribHOM MOMNOXEHUN.
He ﬂOﬂyCKaﬁTe, YTOObI MCTOYHMK nepemMellancsa Hag noabMv Unu npegmMmetTamMmu.

Hukorga He nogHUMmanTe ras3oBbIi 6anoH N UCTOYHMK CBapOY4HOro ToKka Og4HOBPEMEHHO. ﬂpasmna TPAHCNOPTUPOBKU 3TUX N3enui oTnNnyarTCs.
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I'IepeBoq opuUrnHanbHbIX

nPMMEeHeHuto WNHCTPYKLMI MULTIWELD 400T G

YCTAHOBKA OBOPYOOBAHUA

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

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

- NcTouHMK cBapOYHOro Toka AormkeH ObiThb 3alULLEH OT A0XKAA U He NOABepraTbCs BO3AEWCTBUIO NPSMbIX COMNTHEYHbIX NyYen.

- ObopynoBaHue nmeert 3awmTy IP21, 4yTo 03Ha4aeT:

- 3alwmMTy OT NonagaHusi B onacHble 30Hbl TBEpAbIX TEN AnameTpoM >12,5mMm u,

- 3aWmTy OT BepTUKarbHbIX Kanenb BoAbI.

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

Mpou3soamTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a yLiep6, HAaHeCEHHbIN MIASM UM UMYLLECTBY B pe3yrnsTare HenpasuribHOrMo u
OMacHOro MCMoMb30BaHUSA AaHHOTO 06OPYL0BaHNS.

OBCINTYXXUBAHUWE /| PEKOMEHOALIUN

> - TexHuyeckoe OGCJ'Iy)KI/IBaHVIB AO0JMKHO BbINONMHATLCA TOJNIbKO KBaﬂVId)VIU,VIpOBaHHbIM cneunanncTom. PeKOMeH,D,yeTCFl exeroaHoe
) | TeXHNn4eckoe OGCJ’Iy)KI/IBaHI/Ie.

- OTKnounUTE NUTaHWe, BbIAEPHYB BWIIKY U3 PO3ETKW, U MOQOXKAWTE OBE MWHYTbI, Mpexae 4em npuctynatb k pabote c
o6opynoBaHeM. BHyTpU BbICOKME M OMacHbIE HANPSKEHWUST U TOKW.

- PerynsipHo cH1MmawTe BepXHIOI0 YacTb Kopryca annaparta u cgysaviTe nbinb. Bocnonb3yTech BO3MOXHOCTbIO MPOBEPKN 3MEKTPUHECKUX COeANHEHNI
C NOMOLLbIO M30IMPOBaHHOMO MHCTPYMEHTa KBanMuLmMpoBaHHbIM NEPCOHANOM.

- PerynsipHo npoBepsiiTe cocTosiHMe LuHypa nuTaHus. Ecnn kabenb nutaHus noBpexaeH, BO u3bexaHne onacHOCTU OH AOMKeH ObiTb 3aMeHeH
npousBoanTenem, OTAenoM NnocrnenpoaaxHOro o6CnyxnBaHUA NN CNeumnanncToM C aHanornyHou Keanuukaumen.

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

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

YCTAHOBKA - 9KCINYATAUUA U3OENUA

YCTaHOBKY MOXET BbIMOIHATL TOMbKO OMbITHBLIA NMepcoHar, YNorHOMOYeHHbIM NpoussoauTernieM. Bo Bpems ycTaHoBKkM yGeauTech, YTO yCTaHOBKa
oTKnoYeHa ot ceTu. MNocnegoBaTtensHoe Unu napannenbHoe NOAKIYEHEe reHepaTopoB 3anpeLueHo. Mbl pekoMeHayeM Ucnonb3oBaTh CBApOYHble
kabenu, noctaBnsiemble C annapaTom, Anst AOCTUXKEHUS ONTUMAarnbHbIX HACTPOEK U3aenNus.

ONMUCAHUE

OT10 06opynoBaHve npeacTaBnsieT cobomn TpexdasHbli UCTOYHMK NUTaHMSA A58 NoryaBTOMaTUyYeckon «cuHepretudeckon» ceapku (MIG unn MAG),
CBapku NOKpbITbiMK anekTpodamu (MMA) n cBapku Tyronnaskumu anektpogamu (TIG). TpebyeTtca ncnonb3oBaHne AOMNOMHUTENBHOIO YCTPOMCTBA
rofayv npoBOOKK.

OMUCAHUE OBOPYLOOBAHMUA (1)

1- Po3seTka 36 B NOCTOsIHHOro Toka Ans ra3oBoro nogorpesarens 8- He3no oTpuuaTenbHOWM NONSAPHOCTH

2-  MecTo Anst XxpaHeHus 9- CerteBoli kabenb (5 m)

3- Jliok oTceka onsa menoven 10- Mepeknioyatenb BKAOYEHUSA/BbIKITHOYEHMS

4-  Onopa ans kabens 11-  Pa3sbewm, ynpasneHue oTaenbHbIM YCTPOMCTBOM MoAa4m NPOBOSIOKM
5- [Oepxartenb Ans ropenku 12-  He3n0 NONOXWUTENbLHOM MOMSIPHOCTU

6- HMI (4enoBeko-MaLUNHHbIN MHTEpdeic) 13- [epxartenb/onopa ans 6annoHos 4m® unu 10m3

7- THe3[0 NoNOXUTENBHON NOMAPHOCTU 14- USB-pasbem

INTERFACE HOMME-MACHINE (I1)

1-  ViHAukaTop HanpshkeHus 7- Perynuposka ckopoctu nogayv nposorioku (MIG) / perynuposka Toka (MMA/TIG)
2-  WnamkaTtop Toka 8- [OuHamuyeckas perynmupoBka CBapOYHOW Ayrn

3-  WHamkaums Toka M CKOPOCTM NOAAYM MPOBOMOKK 9- KHonka Bbibopa pexxuma cBapku

4-  VlHOuKaTop CKOPOCTM OBWDKEHMS MPOBOOKM 10- KHonka BbiGopa pexuma Tpurrepa

5- Wnagmkatop neperpesa / neperpyska no Toky 11-  KHonka ans Beibopa NpoaormK1TenbHOCTU ra30BON 3aLUMThI

6- PerynupoBka HanpsbkeHus

BBO B 3KCMNMNYATALUUIO UCTOYHUKA MATAHUA

[aHHoe obopynoBaHue noctaensieTcs ¢ Bunkon tuna 32 A EN 60309-1 1 [omKHO MCNOnb30BaTbCsl TOMbKO B TPEXdasHOW YEeTbIPEXNPOBOOHOW

anekTpocetn 400 B (50-60 Ny) ¢ 3a3eMrneHHbIM HelTparbHbIM MPOBOAHUKOM.

OdpekTnBHLIN Nornowaembln Tok (I1eff) ykasaH Ha ycTpolcTBe Ansi MakcMMarbHbIX YCNOBWUIA 3KCniyataumu. Y6eautech, YTO UCTOYHMK U ero

3awmTa (npegoxpaHuTenb U/unm aBToMaTUYeckvii BelkniodaTeslb) COBMECTUMbI C TOKOM, HeobxoauMbelM Ans paboTbl. B HEKOTOPbLIX CTpaHax MOXeT

notpeboBaTbCs 3aMeHa BUITKM AN UCMOMNb30BaHWS B MaKCMMarbHbIX YCIOBUSIX.

- NcTouHmk cBapoYHOro Toka paccumtaH Ha paboty npu HanpspkeHun 400 B +/- 15%. AnnapaT nepexoauTt B peXxuMm 3aluuTbl, €CNn HanpsikeHne

nuTaHus

MeHbLue 330 B nnu 6onblie 490 B (Ha gucnnee NosiBUTCA KOA HEUCMPABHOCTM).

- BkrnoueHWe ocyLLecTBNSIETCS MOBOPOTOM NepektovaTens BkntodeHus/BoiknodeHus (I-10) B nonoxeHue |, u HaobopoT, BbIKMOYEHNE - TOBOPOTOM B
0 nonoxeHue 0. BHumaHue! Hukoraa He oTknioyanTe NnuTaHue, Korga annapart nog Harpy3Kom.
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NOAKNOYEHUE K TEHEPATOPHOW YCTAHOBKE

3710 06opynoBaHue MoxXeT paboTaTb C reHepaTopamMu Npuv ycrioBMU, YTO BCOMOraTenbHas MOLLHOCTb COOTBETCTBYET crefytoLumm TpeboBaHnam:
- HanpsixeHne gomkHo 6bITb NnepeMeHHbIM, Co cpeaHekBagpaTyHbiM 3HaveHnem 400 B +/- 15% u nukoBbIM HanpshxeHnem meHee 700 B,

- YacToTa gomxkHa 6biTb B gnanasoHe ot 50 go 60 u.
OyeHb BaXXHO NpoBepPATb 3TU YCNOBUA, MOCKOSbKY MHOTMe reHepaTopbl CO34al0T BbICOKOBOJIbTHbIE CKa4Ku, KOTOPbIe MOryT NOBPEAUTb oGopyp,oaaHme.

MCMONb30BAHUE YOAIIMHUTENEWN

Bce yanuHuWTenbHble NPOBOAA AOIKHbI UMETb AJIMHY U CEYEHWE, COOTBETCTBYIOLLME HaMpPsHKEHWIO 0GOpyaoBaHUs. VcnonbayiiTe yanMHUTENb,
COOTBETCTBYIOLLMI HALIMOHAMbHBIM HOPMaM.

BxogHoe HanpspkeHve [nuHa - cevyeHne yanMHUTENbLHOro NpoBoAa (anuHa < 45 m)
400 V 4 mm?

NOAKNOYEHUE COEAUHUTENbHbIX KABEJIEW

¢ I'Ip|/| NoACOeANHEHWN UMW OTCOEAMHEHUN COEQUHUTENBHOTO Kabens Mexzay reHepaTtopom un yCTpOVICTBOM nogayn NnpoBOSiOKHK,

SECURITY reHepaTop AOMmKeH ObiTkb BblkntodeH. OTKIYUTE NUTaHWeE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKU, M NOAOXKAUTE ABE MUHYTHI.

¥

Moppo6Hble cBeAeHUsA O NOAKNoYEHNM Kabens Mexay reHepaTopom U yCTPOWCTBOM NOAAYM NMPOBOMOKU CM. B PYKOBOACTBE K OTAENbHOMY YCTPOMCTBY
noga4u nposonoku WF 20 (onums 083981).

Ha npuvBefdeHHbIX HWXe Auarpammax onucaHbl MUHUManbHO HeobXoauMble COeAUHEHUS B 3aBUCMMOCTU OT pexumMa ceapku. [pu xenaHum
rosib3oBaTeny MOryT OCTaBUTb HEHYXHble coeanHeHus (nogkntoveHue rasa npu MMA-cBapke, cUnoBoii kabenb Ha MexaHuame nogayv NPOBOSIOKM

npun MMA-cBapke 1 T.4.).

MIG-MAG cBapka (nonoxuTtenbHasi TonsipHOCTb)
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MIG-MAG cBapka (oTpuuatenbHas nonspHOCTb)

Ona MIG/MAG-cBapkn 6e3 3awuTHOro rasa O0OblMHO TpebyeTcsi oTpuuaTtenbHas NonspHOCTb. B aTom cryyae HeobGxogumo MCnonb3oBaTb
OOMNONHUTENbHLIN Kabenb Ans n3MeHeHus nonsipHocTu (a). B mobom criydae npu Bbibope MONSPHOCTM PYKOBOACTBYWTECH PEKOMEHAALMSMM
npovnssoanTens.

BbIEOP PEXXUMA U HACTPOUKU

1- HaxxmuTe KHOMKy crieBa, YTob6bl BbIGpaTh pexum cBapku PEXKVIM CBAPKU MIG.
2- HaxkmuTe LeHTparnbHyo KHOMKY, YTOObl BbIOpaTb OQMH U3 pexumoB Tpurrepa : 2T unu 4T.

B pexume 2T Haxamue KHOMKU BK/IHOHEHUs] Ha c8apOYyHOU 2operike 3aryckaem romokK 3alumHo20 2a3a u 3axueaem Oyey. [Nonb30eamernb
ydepxusaem KypOK 80 8peMsi ceapKu U omiyckaem e2o, Ymobbl OCmMaHo8UMb C8apKy.

B pexume 4T Haxamue KHOMKU 8KITOYEHUST Ha C8apOYHOU 20perike 3aryckaem Momok 3aujUmH{o20 2asa u 3axusaem dyay. Ommnycmume KypoK
20periKu, U YUK ceapku rnpodomkumecs. Ymobbl ocmaHo8umb c8apKy, nofb308amerib CHO8a HaxXuMaem U OmilycKkaem KHOMKY 8KITIOYEHUS.
3- HaxkmuTe kHorKy crnpaBa, 4Ttobbl BbibpaTh npogormkutensHocTerazoBon 3awmrbl (0, 0,5 unu 1 cekyHaa) nocne noracaHust ayru. [aszosas s3awumra
npefoxpaHsieT Aetanb OT OKUCHEHNS.

- .- .

® MG ® oss

v X

m/min

inductance

A® T
v ‘
+ -

YepHble obriacmu 8 3mom pexxume HeOOCMYIHbI.

INVERTER TECHNOLOGY

- YcTaHOBKa CBapOYHOro HanpshKeHus :

OTperynupyiiTe ceapouHoe HanpsbkeHue ¢ nomollbio pydku (V) B cooTBETCTBUM C BEINONHAEMOI paboToit. 3aAaHHOe 3HaYEHNe HaNPSXeHUs
oTobpakaeTcsi Ha Aucnree cresa.

- YcTaHOBKa CKOpPOCTM Nofavu NPOBOSOKY :

C nomouupbto 60MbLIOro Konecuka ( ) 0TperynMpyl7|Te CKOPOCTb NOAayu MPOBOMOKN B COOTBETCTBUN C BbINOMHAEMON pa60T017|. 3apaHHoe
3Ha4YeHne CKopocCcTu 0T06pa>KaeTc9| Ha npaBoM aucnnee.

- YctaHoBKa UHAOYKTUBHOCTMU

OTperynupynTte ypoBeHb MHAYKTVUBHOCTM C MOMOLLbIO perynstopa (M) Ha reHepaTope, oTHocuTenbHoe 3HaveHune ot MIN go MAX. Yem Hike
YPOBEHb MHAYKTUBHOCTU, TeM Bornee eCcTKon 1 HanpaBneHHou byaeT Ayra; YeMm Bbille YPOBEHb MHAYKTUBHOCTU, TeM Gonee msrkomn byaer gyra, ¢
HebOonbLUMM KONUMYEeCTBOM BbIOPOCOB.

Bbibepute BbIXoHOE HAMpsKeHne W yCcTaHOBUTE CKOPOCTb MoAayu NpOBOSIOKM B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAAUMSIMU Ha UCTOYHUKE MUTaHWs, B
3aBMCUMOCTY OT TOMLMHLI CBapuBaeMbix aetanevi (cm. tabmumyy lll, ctp. 5).
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CBapka MMA

Cobnitogavite NONSPHOCTb U MHTEHCUBHOCTbL CBaPKM, YKasaHHbIE Ha ynakoBKax C anekTpogamu. VI3aenekute anekTpos ns anektpogoaepxarens, korga
reHepaTop He ucnonbayetcs. He nogkntoyante ropenky MIG-MAG nnu TIG, ecnv reHepaTop ucnonb3yeTcst Ans cesapku MMA.

DOYHKLIMOHATBbHbIE BO3MOXHOCTHU

- OBopynoBaHue ocHalleHo 3-Msl (YHKLMSIMU, XapakTEPHbIMU AN UHBEPTOPOB:

- OyHkuma Hot Start o6ecneunBaeT NoBbILLEHHbIV TOK B Ha4arne CBapku.

- Arc Force obecneunBaeT CBEPXTOK, KOTOPbIV NpeAoTBpaLLaeT 3anunaque npy NoBTOPHOM BXOAE 3MNEeKTPoAa B BaHHY. D
- Anti-Sticking no3BsonsieT nerko yaanuTb 3NeKTPOA, He Bbl3blBasi ero NOKpacHeHWsi B crydae npununanust. Mocne cpabatbiBaHust (yHKLUU 3aLLmMThI o
oT npununatus (anti-sticking) HeobxoanMmo nogoXxaaTb okono 3 cekyHz, YTobbl BO306HOBUTL HOPMATIbHYHO CBApKY.

BbIEOP PEXXUMA U HACTPOUKM

HaxmuTe neByto kHOMKY, YTOBbI BbibpaTh pexum cBapku PEXXM CBAPK MMA.

oA . MMA

Al‘. —2 .

INVERTER TECHNOLOGY

HepHble obnacmu 8 amom pexxume HedoCmyrHsbl.

- YcTaHOBKa cunbl TOKa CBapPKu
HaCTpOVITe CBapOHHbIVI TOK C NOMOLLbKO ueHTpaanoﬁ PY4YKM B COOTBETCTBMUN C ANaMETPOM dNiekTpoaa U TUnom BbIMOJTHAEMOM CBapKu. HaCTpOVIKa
TOKa OTOﬁpa)KaeTCﬂ Ha npaBoM gucnnee.

- HacTpoiika cunbl cBapoO4yHOro Toka :
OTW HACTPOMKM COOTBETCTBYIOT AMANa30Hy TOKa, KOTOPbI MOXHO MCMONb30BaTh B 3aBUCMMOCTM OT TUMa U AMaMeTpa arekTpoaa. dTv AvanasoHbl
[OBOJIbHO LUMPOKW, MOCKOSIbKY 3aBUCSAT OT 06MacTy NPYMEHEHUs U MOMOXKEHWS! CBapKU.

3nektpoa @ (Mm) Pytunosbin E6013 (A) OcHosHou E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
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Ceapka TIG

Ina ceapku TIG Ha noctosHHOM Toke (DC) Tpebyetcs rasosas 3awmta (aproH). YbeauTecb, YTO ropenika npaBUIibHO YKOMMMEKTOBaHa U 4To
pacxofHble MaTtepuanbl (3aXuM, Oonopbl BOPOTHMK, Anddy30p 1 conno) He n3HoweHbl. Heobxoammo ncnonb3oBaTh AONOMHUTENbHBIN Kabenb ans
N3MEHEHWS NOoNsSpHOCTK (a).

Tarkoke MOXeT MCNonb30oBaThbCs AOMNONHUTENbHAs ropenka TIG ¢ BeHTUNbHbIM NpMBOAOM. Heobxoammo nogkniounTb K pasbemy
oTpuuaTenbHON NONSIPHOCTU Ha NepeaHe naHeny reHepaTopa.

3ATOYKA 3MEKTPOOOB

Ons onTuManbHo paboTbl Mbl PEKOMEHAYEM MCMONb30BaTb SMEKTPOL, 3aTOMEHHbIV CreayoLWwmMM oGpasoMm:

d ; L = 3 x d gnsa cnaboro Toka.
L = d anga cunbHoro Toka.
4;»1
PEKOMEHAOYEMbIE KOMBUHALINN
¥
(mm) Tok (A) Onektpoa @ (MM) @ Conmno (Mm) Pacxop aproHa (n/muH)
mm
03-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 2.4 11 8-9
9-12 225 - 300 3.2 12.5 9-10

BblBEOP PEXXMMA U HACTPOUKMU

1- HaxxmuTe neByto KHOMKY, 4To6bl BbIGpaTh pexum cBapku TIG Lift.
2- HaxxmuTe LeHTparnbHyto KHOMKY, YTOObI BbIOpaTe oAuH U3 pexumos Tpurrepa : 2T, 4T unu Valve (ropenka 6e3 kypka).

B pexxume 2T ycrmaHo8ume HakOHEYHUK 80/1bgbpaMoB8020 31eKmpoda Ha 3a20Mo8Ky U HaXXMume KHOIMKY 8KITHOHEeHUS1 C8apO4HOU 20pesKu, Ymobbi
3arnycmumb MOMOK 3aWumHo20 2a3a. 3amem npurnodHUMUme 8oribghpamossili 31ekmpod, ymobsi 3anycmums dyey. [Nonb3oeamernb yOepxusaem
KYPOK 80 8peMsi ceapKu U omryckaem e2o, Ymobbl 0CmaHo8UMb C8apKy.

B pexxume 4T ycrmaHo8ume HakOHEYHUK 80/1bgbpaMoB8020 31eKmpoda Ha 3a20Mo8Ky U HaXXMume KHOIMKY 8KITHOHYEHUSI C8apO4HOU 20pesiKu, Ymobbi
3arnycmume MOMmMOoK 3awumHo20 2asa. 3amem nodHUMuUmMe 8osibghpamossbill 3rekmpod, Ymobbl ebideamb Oyay ¢ cunol moka 20 A. Ommnycmume
KYPOK 20p€erIKuU, U YUKIT ceapKu npodomkumecs. Haxmume Ha Kypok 20pesiku emopol pas, u Uukn nepekmodumcs Ha «DownSlope» (ceapoyHbiti mok
Ha yposHe 60%). Ymobbi ocmaHosumb ceapKy, omrycmume KypOK C8apO4YHOU 20pesiku emopol pas.

B pexume «Valve» - «KnanaH» ycmaHogsume pacxo0 2a3a Ha pedykmope 0aerieHusi 2a308020 bassioHa, 3ameM omkpoume KranaH 20pesiku.
YcmaHosume HaKkOHEYHUK 8071bghpamMo80o20 ar1ekmpoda Ha 3a20moeKy, 4mobsi 3arnycmums Ayay. Ymobbi ocmaHosums ceapkKy, bbicmpo nodHUMuUme
2operky unu nodHumume dyey oOuH pa3 (88epx-8HuU3). 3akpolme knamnaH 2opesiku, Ymobbl npekpamume nodayy 2asa rocrie 0Cmbi8aHuUsi ariekmpoda.
3- AHaxmmnTe KHOMKy cnpasa, 4Tobbl BeibpaTh npogomkuTensHocTerazoson 3awmThl (0, 0,5 unn 1 cekyHpga) nocne noracaHvs Ayru (He NocTaBnseTcs
C BEHTUITbHbIM pesaKOM). [asoBas 3aluTa npegoxpaHsdeT aetarnb OT OKUCNEHUA.
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INVERTER

TECHNOLOGY
HepHble obnacmu 8 amom pexxume HedoCMyrHsbl.
- YcTaHOBKa CUNbl TOKa CBapKM :

C nomoLubto GonbLuoro konecvika () oTperynupyitte cBapouHbIi TOK B COOTBETCTBUM C 3adaHneM. YcTaBka CBapo4HOro Toka oToGpaxaeTcsi Ha
npaBoM Aucnnee.

OONONHUTENbHbLIN KABEJNIb OGPATHOW NMONAPHOCTU

OnuHa Pasgen | Aptukyn
1.3 ™ 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446

3710 060opyaoBaHME MOXET ObITb OCHALLEHO OTAENbHBIM YCTpocTBOM nogayu nposonoku WF 20 (onuus,
apt. 083981). 311 ABa anemeHTa CoeAnHEHbI AOMOMHUTENBHLIM creLmanbHbIM kabenem:

Tun oxnaxgeHus ropenkn | [nvHa Pasgen ApTukyn
5m 70 mm? 083998
10m 70 mm? 084001
BosgyLwwHoe
15m 95 mm? 084018
20m 95 mm? 084025

SALLUNTA N PEKOMEHOALNA

1 -MNeperpeB :

370 usgenve ocHalleHO CUCTEMON BEHTUNSALMM C perynupyemon Temnepatypon. Korga annapat nepexoauT B peXnM TePMUYECKON 3aLLmnThbl,
CBapOYHbIN TOK He nogaétcs. OparxeBbivi ceeToguog (l1-5) ropuT Ao Tex nop, noka 3agaHHas Temnepatypa He BepPHETCsl B HOpMaribHOe COCTOsIHME.
- OcTaBbTe BEHTUMSALMOHHbIE OTBEPCTUSA Npubopa cBo6oAHbLIMK A1 Bycka U BbiNycka BO3adyXa.

- Mocne cBapku 1 BO BpeMsi TepMO3aLLmThl OCTaBbTe annapar BKMIOYEHHbIM B PO3ETKY, YTOOb! OH MOT OCTbITb.

2 - [eperpy3ka no TOKy :
3TOT annapart ocHalleH YCTPOMCTBOM M3MepEeHUs MepBUYHOro Toka. B cnyyae neperpysku no Toky 3aroputcs opaHxeBbivi cBetoguog (11-5). B atom
cryyae HeobxoaMMOo BbIKMIOYMTL U NepesanycTuTb npmbop.
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MHCcTpyKuma no

MepeBoa opurMHanbHbIX

NPUMEHEHUIO

WNHCTPYKLMI

MULTIWELD 400T G

HEUCNPABHOCTHW, NPUYUHDbI, CNOCOBbI YCTPAHEHUA

CUMIMTOMBI

Pacxon CBapOHHOVI NPOBOJIOKN HE ABNnAeTcA
NOCTOAHHbLIM.

[Buratens pa3moTku He paboTaer.

HenpasunbHasa nogayva npoBOMoKuU.

OTcyTCTBUE TOKA UMW HENPABUIBHBIN
CBapPOYHbI TOK.

MpoBornoka 3acTpeBaeT Nocne PorimkoB

CBapHOM LLIOB MMEET MOPUCTYIO CTPYKTYPY.

OuyeHb KpynHble YacTuubl NCKP.

OTcyTCTBUE ra3a Ha BbIxofe W3 dhakena

ycnoBusa rAPAHTUAN

BO3MOXXHbIE MPUYMHbI

OTx0oabl 3aCOpSItOT OTBEPCTUE

MpoBonoka CKOMb3uT NO PONMKaMm.
OQVH 13 PONMKOB MPOCKarnb3biBaeT.
Kabenb ropenku nepexkpyyeH.

CnvLKOM TYroi TOpMO3 KaTyLLUKW Unn
POSIKOB.

3arpsisHeHue Unu noBpexaeHne
HUTEBOAUTENSI.

OTcyTCTByeT LLMNOHKa OCU pOJIKOB

CruLLKOM Tyror TOpMO3 KaTyLLKK.

HenpaBunbHO nogknoyveHa ceTeBas BUMKa.

Mnoxoe 3a3emnexve.

HeTt mowHocTu.

Cxara Tpy6ka nogayum cBapo4HOW NPOBOSIOKH.

3aefaHne NpoBOMOKU B roperke.
KanunnsapHas Tpybka oTcyTCTBYET.
CrnuLLKOM BbICOKas CKOPOCTb MPOBOITOKU.
HepocTtaToyHbI NOTOK rasa.

MycTon rasoBbI 6anmnoH.

HeynosneTrBoputenbHoe kayecTso rasa.
Linpkynsumsa Bosgyxa unm BnusiHue BeTpa.
CrnuLuKOM rpsi3HOe rasoBoe Comnno.
[noxoe ka4yecTBO NPOBOSOKM.

Mrnoxoe ka4ecTBO CBapVYBaEMOI NOBEPXHOCTY
(p>XaB4nHa v T.4.)

a3 He noagknoyeH

CrMLLKOM HU3KOE WM CIMLLKOM BbICOKOE
Hanps>xeHune ayru.

[noxoe nogknioyeHne Macchbl.

HepocTtatodHOe KONMYecTBO 3alLMTHOTO rasa.

lMnoxoe coeanHeHve rasa

CrocCOBb YCTPAHEHUA

Ou4MCTUTB KOHTaKTHYHO TPYGKY UK 3aMeHUTb
€€, HaHEeCTV aHTUNPUrapHoe CPEACTBO..

[MoBTOPHO HaHecuTe aHTUNpUrapHoe
cpencTso.

Y6eauTechb, YTO BUHT POSMKOB 3aTSHYT.
Kabenb ropenku formkeH BbiTb Kak MOXHO
6onee npsAMbIM.

OTrIyCTVITe TOPMO3 U POINKn

Ounctute unu samenuTe.

YcTaHOBWTE LLUMNOHKY HAa MECTO
OTnycTuTe TOPMO3.

MocMoTpuTe, Kak NogknoyeHa Bunka, n
npoeepbTe, NpaBUIbHO N NogaeTcd NUTaHue.

MpoBepbTe kKabenb 3a3emreHus
(NoaKnoYeHne 1 COCTOSIHUE 3aXNMa).

MpoBepbTe KHOMKY BKITKOYEHWUSI TOPESIKN.
MpoBepbTe TPyOKY 1 KOPMYC ropesku.
3ameHnTe unu ouncTuTte.

Y6eaunTech, YTO KanunnspHas Tpyoka
ycTaHoBreHa.

YMeHbLunTE CKOpPOCTb nogayu npoBOJIOKA

[wnanasoH perynmposku oT 15 go 20 n/MuH.
OuncTuTe OCHOBHOWM MeTans.

3ameHuTe ero.
3ameHuTe ero.

MpepoTBpaLlaniTe CKBO3HSKN, 3aLuuLLanTe
30HY CBapKW.

OumncTtute ra3oBoe CONo UMM 3ameHUTe ero.
Mcnonb3ayiTe NpOBOSOKY, NOAXOASALLYIO Ans
capkn MIG-MAG.

Ouuctute 3aroToBKy nepen cBapkow

Y6eauTech, YTO ra3 NOAKIHOYEH K BXOAY
MCTOYHMKA.

CM. napameTpbl CBapKu.

MNpoBepbTe 1 yCTaHOBUTE 3aXKMM 3a3eMIIeHns
KaK MOXHO Brvke K CBapvBaeMOMy y4acTKy.
OTperynupyiTe NoToK rasa.

MpoBepbTe BXOAHbIE ra30Bble COEANHEHNS

MpoeepbTe, paboTaeT nn aNeKTPOMarHUTHbIN
KnanaH

[apaHTuA pacnpocTpaHsAeTcsl Ha BCe NPOU3BOACTBEHHbIE AedeKTbl U HEMCMPABHOCTU B TeYEeHNe 2 neT C MOMeHTa MOKYMKU (,quanM n pa60Ta).

lapaHTUA He pacnpoCTPaHAeTCs Ha :

- Bce ocTtanbHble NOBpeXaeHUsi Npyu TPaHCMOPTUPOBKE.

- HopmanbHbI n3HoC aetanein (Hanpumep : kabenen, 3axumoB 1 T.4.).
- MHUnpeHTbI, cBA3aHHbIE C HeMpaBuUnbHbLIM UCMOMb30BaHWEM (HeNpaBunbHOe NUTaHue, NnageHne, pasbopka).
- HeucnpaBHOCTM, CBSI3aHHbIE C OKpYXatoLLe cpeaon (3arpsisHeHNe, pxxaByinHa, Mbinb).

B cnyyae HencnpaBHOCTU BepHUTE M3[enuve Ballemy AUCTPUGHIOTOPY, MPUMOXKUB :
- NOKYMEHT, NOATBEPXAAIOLLMIA AaTy NOKYMNKY (KAacCoBbIl Yek, cHeT-chakTypa u T. 4.)
- onucaHue, oGbACHSIOLLEe NPUUMHY HEUCNIPABHOCTY.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

Voordat u dit apparaat in gebruik neemt moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begre-
A pen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

leder lichamelijk letsel en iedere vorm van materiéle schade veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet
verhaald worden op de fabrikant.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd en bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/of op het
typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik van dit
materiaal kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve substanties. Voor de
opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van dit apparaat.

Temperatuurbereik:
Gebruikstemperatuur tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).

Luchtvochtigheid:
Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :
Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

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

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om gepaste kleding te dragen
die hen voldoende bescherming biedt.

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

© @ 68

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden voor het ontstaan van letsels
of ongelukken.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor
dat, tildens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste
10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. Om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt moet de
koelgroep in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GASSEN

3 Dampen, gassen en stofdeeltjes die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor
voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse lucht-aanvoer kan

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

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

Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-GEVAAR

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

Pas op voor het wegspatten van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.

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

Lassen in containers of gesloten buizen of houders is verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of explosief
product (olie, brandstof, gas-residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasstroombron of in de richting van brandbare of ontvlambare materialen.

GASFLESSEN

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

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Wees alert op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas
geschikt is voor de door u uit te voeren laswerkzaamheden.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht ten minste 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.
Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

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

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

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

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

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

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

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

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum te
beperken:

* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;

* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit ;

+ wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;
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* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;
« werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;
* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

/\ Personen met een pacemaker moeten eerst een arts raadplegen voordat ze het apparaat gaan gebruiken.
d.. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zZijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker van dit apparaat is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant.
Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om dit probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van
het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om
het gehele werkvertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

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

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

b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) de aanwezigheid van belangrijk beveiligingsmateriaal, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en de aanwezigheid van eventuele dragers van een pacemaker of een
gehoorapparaat.

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

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

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende maatregelen
nodig zijn;

h) een aanpassing van het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur van het gebouw en
van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzingen van het gebouw.

Een evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke meetresultaten worden bekeken, zoals deze zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld
in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de
maatregelen te testen.

AANBEVELINGEN OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van de aanbevelingen van de
fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk.
Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is
wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden
aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, en hierbij moeten de aanwijzingen van de
fabrikant worden opgevolgd. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal
in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd
in de handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt,
volgens de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij de grond of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : metalen objecten
die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de lasser, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en
de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen onderdeel : Wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de lassers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden van
het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden
met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de richtlijnen in het betreffende land.

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

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

Til nooit een gasfles en het apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
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INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

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

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

* Het apparaat heeft een beveiligingsgraad 1P21, 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

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

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

ONDERHOUD / ADVIEZEN

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

-> ;
uit te laten voeren.

) ':D_ » Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u

werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

» Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd

gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

« Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie-dienst of een gekwalificeerde

technicus worden vervangen, om zo gevaarlijke situaties te voorkomen.

* Laat de ventilatie-opening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

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

INSTALLATIE - WERKING VAN HET APPARAAT

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

OMSCHRIJVING

Dit apparaat is een driefasen vermogensbron voor semi-automatisch « synergetisch » lassen (MIG of MAG), voor het lassen met beklede elektroden
(MMA) en voor het lassen met niet-afsmeltende elektroden (TIG). Het gebruik van een apart draadaanvoersysteem (niet standaard meegeleverd) is
noodzakelijk.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (1)

36V gelijkstroom aansluiting voor apparatuur voor het
voorverwarmen van gas

1- 8- Negatieve polariteit-aansluiting

2-  Opbergruimte 9- Voedingskabel (5 m)

3- Klepje accessoire-doos 10-  Schakelaar Aan / Uit

4-  Kabelhouder 11-  Aansluiting, bediening afzonderlijk draadaanvoersysteem
5- Toortshouder 12-  Positieve polariteit-aansluiting

6- HMI (Human Machine Interface) 13- Houder flessen 4 m® of 10 m®

7- Positieve polariteit-aansluiting 14-  USB aansluiting

HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (1)

1-  Weergave spanning 7- Instellen draadsnelheid (MIG) / Instellen stroom (MMA//TIG)
2- Weergave stroom 8- Afstellen lasboogdynamiek

3- Weergave van de stroom en de draadsnelheid 9- Keuzeknop lasmodule

4- Weergave draadsnelheid 10- Keuzeknop bediening trekker

5- Indicator oververhitting/overstroom 11-  Keuzeknop duur beschermgas

6- Instellen spanning

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

Dit materieel wordt geleverd met een 32 A aansluiting type EN 60309-1 en mag alleen aangesloten worden op een driefasen 400V (50-60 Hz)
installatie met vier draden waarvan één geaard.

De effectieve stroomafname (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan
het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen, om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

+ De vermogensbron is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 400 V +/- 15%. Het apparaat gaat over tot thermische beveiliging
wanneer de voedingsspanning lager is dan 330 Veff of hoger is dan 490Veff (een foutmelding zal dan op het scherm verschijnen).

* Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uitschakelaar (I-10) op positie | te zetten. Het uitschakelen gebeurt door de schakelaar op 0 te
zetten. Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.
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AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Deze apparatuur kan worden gebruikt met een stroomgenerator, op voorwaarde dat deze hulpspanning aan de volgende eisen voldoet :

- De spanning moet een wisselspanning zijn, de effectieve waarde moet 400 V +/- 15% zijn en de piekspanning moet lager zijn dan 700V.

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

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

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

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

Ingangsspanning Lengte - Sectie van het verlengsnoer (Lengte < 45m)
400V 4 mm?

AANSLUITEN VERBINDINGSKABEL

f¢> Het aansluiten of afkoppelen van de verbindingskabel tussen de generator en het draadaanvoersysteem mag enkel gebeuren
wanneer het lasapparaat niet onder spanning staat. Koppel de voeding af door de stekker uit het stopcontact te halen, en wacht
SECURITY ten minste twee minuten.

¥

Voor verdere details betreffende het aankoppelen van de kabel tussen de generator en het draadaanvoersysteem kunt u de handleiding van het
aparte draadaanvoersysteem WF 20 (optioneel, art. code 083981) raadplegen.

De hier onderstaande schema’s beschrijven de minimaal benodigde aansluitingen, afhankelijk van de lasmodule. De lasser kan, indien hij of zij dit
wenst, de niet noodzakelijke aansluitingen (gas bij MMA lassen, vermogenskabel op het draadaanvoersysteem bij het MMA enz.) op hun plek laten.

MIG-MAG lassen (positieve polariteit)
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MIG-MAG lassen (negatieve polariteit)

Het MIG/MAG lassen zonder beschermgas vereist over het algemeen een negatieve polariteit. In dit geval is het nodig om een polariteit-omkerende
kabel te gebruiken (optioneel (a)). U moet altijd de aanbevelingen van de fabrikant van het draad opvolgen betreffende uw keuze voor de polariteit.

KEUZE VAN DE MODULES EN INSTELLINGEN

1 - Druk op de linkerknop om de MIG lasmodule te kiezen.
2- Druk op de middelste knop om de bediening van de trekker te kiezen : 2T of 4T.

In de 2T module zal een druk op de trekker van de lastoorts de toevoer van beschermgas starten en de lasboog doen ontsteken. De lasser houdt
de trekker ingedrukt tijdens het lassen, en laat deze los om het lassen te onderbreken.

In de 4T module zal een druk op de trekker van de lastoorts de toevoer van beschermgas starten en de lasboog doen ontsteken. Wanneer de
lasser de trekker loslaat zal de lascyclus niet worden onderbroken. Om het lassen te stoppen kan de lasser opnieuw op de trekker drukken en deze
vervolgens loslaten.

3- Druk op de rechterknop om de duur van de gasbescherming na het stoppen van de lasboog (0, 0.5 of 1 seconde) in te geven Dit beschermt het
onderdeel tegen oxidatie.

v - & - .-
‘m/min

@ M6 ® oss

@ E - .
A® T -
v ‘
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INVERTER

TECHNOLOGY

De zwart-gekleurde zones zijn in deze module niet beschikbaar.

- Bijstellen van de lasspanning :

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

- Instellen van de draadsnelheid :

Pas de draadsnelheid aan met behulp van de draaiknop ((*) ), op basis van de uit te voeren werkzaamheden. De aanbevolen snelheid wordt
vermeld op het rechter display.

- Instellen van de inductie :

Pas het inductie-niveau, een relatieve waarde tussen MIN en MAX, aan met behulp van de draaiknop (M). Hoe lager het inductie-niveau, hoe
harder en gerichter de boog zal zijn. Een hoger inductie-niveau geeft een zachtere boog met weinig projectie.

Kies de uitgaande spanning en stel de draadsnelheid in. Volg hierbij de aanbevelingen op die op de generator vermeld staan, en die gebaseerd zijn
op de dikte van de te lassen onderdelen (zie tabel Ill, pagina 5).
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MMA LASSEN

Respecteer de aangegeven polariteiten en las-intensiteiten die vermeld staan op de verpakking van de elektroden. Verwijder de elektrode uit de
elektrode-houder wanneer het apparaat niet gebruikt wordt. Koppel de MIG-MAG of TIG toorts niet aan wanneer de generator wordt gebruikt voor
MMA-lassen.

EFUNCTIES

* Het materiaal is uitgerust met 3 specifieke Inverter-functies :

- De Hot Start functie geeft een extra hoge stroom-intensiteit bij aanvang van het lassen.

- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in aanraking komt met het smeltbad.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt. Na het activeren van de anti-sticking functie moet u
ongeveer 3 seconden wachten, alvorens u uw normale laswerk weer kunt hervatten.

KEUZE VAN DE MODULES EN INSTELLINGEN

Druk op de linkerknop om de lasmodule MMA te kiezen.

oA . MMA

Al‘. —2 .

INVERTER TECHNOLOGY

De zwart-gekleurde zones zijn in deze module niet beschikbaar.

- Instellen van de las-intensiteit :

Met behulp van de middelste draaiknop kunt u de lasstroom aanpassen, op basis van de diameter van de elektrode en het type laswerk dat u
uitvoert. De aanbevolen

stroom wordt vermeld op het rechter display.

- Instellen van de las-intensiteit :
De volgende instellingen komen overeen met het intensiteitsbereik dat gebruikt kan worden, afthankelijk van het type en de diameter van de gebruikte

elektrode. Deze zijn betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de lastoepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260

6.3 200-385 220-340
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TIG lassen

Tijdens het TIG DC lassen moet altijd een beschermgas (Argon) gebruikt worden. Verzekert u zich ervan dat de toorts de correcte onderdelen heetft,
en dat de slijtonderdelen
niet versleten zijn. In dit geval is het nodig om een polariteit-omkerende kabel te gebruiken (optioneel (a)).

N Het is tevens mogelijk om een TIG toorts met ventiel (optioneel) te gebruiken. Deze moet worden aangesloten op de negatieve pool,
op de voorzijde van de generator.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de te gebruiken elektroden als volgt te slijpen :

d ; L = 3 x d voor een zwakke stroom.
L L = d voor sterke stroom
>
AANBEVOLEN COMBINATIES
* (mm) Stroom (A) @ Elektrode (mm) @ Nozzle (mm) Gastoevoer Argon (L/min)
mm
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 -300 3.2 12.5 9-10

KEUZE VAN DE MODULES EN INSTELLINGEN

1- Druk op de linkerknop en kies de TIG Lift lasmodule.
2- Druk op de middelste knop om de bediening van de trekker te kiezen : 2T, 4T of Ventiel (toorts zonder trekker).

En de 2T module : plaats de punt van de wolfraam elektrode op het te lassen onderdeel en druk op de trekker van de lastoorts om de toevoer van
het beschermgas te starten. Hef vervolgens de wolfraam elektrode omhoog om de lasboog op te starten. De lasser houdt de trekker ingedrukt tijdens
het lassen, en laat deze los om het lassen te onderbreken.

In de 4T module : plaats de punt van de wolfraam elektrode op het te lassen onderdeel en druk op de trekker van de lastoorts om de toevoer van
het beschermgas te starten. Hef vervolgens de wolfraam elektrode omhoog om de boog op 20 A op te starten. Wanneer de lasser de trekker loslaat
zal de lascyclus niet worden onderbroken. Druk een tweede keer op de trekker van de toorts, de lascyclus zal overgaan op «DownSlope» (lasstroom
van 60%). Om het lassen te stoppen kunt u de trekker van de lastoorts een tweede keer loslaten.

In de «Ventiel» module stelt u eerst de gastoevoer in met de drukregelaar van de gasfles, en opent u vervolgens het ventiel van de toorts. Plaats
de punt van de wolfraam elektrode op het te lassen werkstuk om de boog op te starten. Om het lassen te stoppen beweegt u de elektrode snel
omhoog, of beweegt u 1 keer de boog (hoog-laag). Sluit vervolgens het ventiel van de toorts om de gas-aanvoer te stoppen, nadat de elektrode is
afgekoeld.

3- Druk op de rechterknop om de duur van de toevoer van het beschermgas te kiezen (0, 0,5 of 1 seconde) na het uitdoven van de lasboog (niet
beschikbaar met de toorts met ventiel). Dit beschermt het onderdeel tegen oxidatie.
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TECHNOLOGY

De zwart-gekleurde zones zijn in deze module niet beschikbaar.

- Instellen van de las-intensiteit :

Pas de lasstroom aan met behulp van de draaiknop (@), op basis van de uit te voeren laswerkzaamheden. De aanbevolen lasstroom wordt ver-

meld op het rechter display.

KABEL OMPOLING OPTIONEEL

Lengte Sectie | Art. code
1.3m 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446

DRAADAANVOERSYSTEEM WF 20 OPTIONEEL

geschikte kabel :

Type koeling van de toorts Lengte
5m
10m
15m
20m

Lucht

BEVEILIGING EN ADVIEZEN

1 - Oververhitting :

Sectie

70 mm?
70 mm?
95 mm?

95 mm?

Dit materiaal kan worden uitgerust met een apart draadaanvoersysteem WF 20 (optioneel art. code
083981). De verbinding tussen deze twee apparaten moet worden gerealiseerd met een daarvoor

Art. code
083998
084001
084018
084025

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

apparaat opnieuw de normale waarden heeft bereikt.

« Laat de ventilatie-openingen van het apparaat vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
« Laat na het lassen en tijdens de duur van de thermische beveiliging het toestel aanstaan zodat het kan afkoelen.

2 - Overstroom :

Dit apparaat is uitgerust met een primaire stroommeter. Bij een te hoge intensiteit zal het oranje LED-lampje (1I-5) gaan branden. In dit geval moet u

het apparaat uitschakelen en weer opnieuw opstarten.
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MULTIWELD 400T G

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

De draadaanvoer is niet constant.

De motor van het draadaanvoersysteem werkt
niet.

Slechte draadaanvoer.

Slechte of geen lasstroom.

De draad loopt vast na de rollers.

De lasrups is poreus.

Zeer grote vonkdelen.

Geen gas aan de uitgang van de toorts.

GARANTIEVOORWAARDEN

MOGELIJKE OORZAKEN
Spatten verstoppen de opening

De draad wordt niet goed door de rollers
meegenomen.

Eén van de rollers draait niet goed.

De kabel van de toorts zit gedraaid.
De rem van de spoel of van de roller zit te
strak.

De mantel die de draad geleidt is vuil of
beschadigd.

De pin van de as van de rollen mist

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

Stopcontact en/of stekker zijn niet correct
aangesloten.

Slechte aarding.

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

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

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

Gas-nozzle is vies.
Slechte draadkwaliteit.

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

Het gas is niet aangesloten.

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

Slechte aarding.

Beschermgas is onvoldoende.

Slechte gasaansluiting.

OPLOSSINGEN
Maak de contact-tip schoon of vervang deze,
breng anti-hechtmiddel aan.
Breng een anti-hechtmiddel aan.
Controleer of de schroef van de roller niet te
strak is aangedraaid.
De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk

lopen.

Stel de rem en de rollers losser af.

Reinigen of vervangen.

Breng de pin weer in de houder

Stel de rem losser af.

Controleer de aansluiting en kijk of deze cor-

rect op het stroomnet is aangesloten.

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

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

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

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

Vervang de gasfles.

Vervang het gas door een ander gas.
Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed af.
Maak de nozzle schoon of vervang deze.
Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Maak voor het lassen het werkstuk schoon.
Controleer of het gas aangesloten is aan de
ingang van de generator.

Controleer de lasinstellingen.

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

Pas de gastoevoer aan.
Controleer de aansluiting van het gas

Controleer of de elektro-klep correct werkt

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :
* Alle andere schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken als gevolg van invloeden van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)

- een beschrijving van de storing.



Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali MULTIWELD 400T G

AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi della circolazione d’aria durante I'uso.

Intervallo di temperatura:
Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:
Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).
Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine:
Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI|

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’'incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che 'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

67
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Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.
La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

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

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

:Q ] La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’'applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

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

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

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

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

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

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

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

» collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

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

Generalita

L'utente € responsabile dellinstallazione e dell’'uso del dispositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all'arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il
filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo
in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati
quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne
le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di
avviamento e di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: E’ opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati 'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante puo limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

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

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

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
« [l 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
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| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

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

MANUTENZIONE / CONSIGLI

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

/ - + Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
. e l'intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere 'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

* Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

» Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d’aria..

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Questo dispositivo &€ una fonte di alimentazione trifase per la saldatura semi-automatica «sinergica» (MIG o MAG) e per la saldatura ad elettrodo
rivestito (MMA). Richiede I'uso di un trainafilo separato in opzione.

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO

1-  Presa 36V DC per dispositivo di preriscaldaento del gas 8- Presa di Polarita Negativa

2-  Area di stoccaggio 9- Cavo di alimentazione (5 m)

3- Sportello scatola accessori 10-  Selettore Accensione / Spegnimento

4-  Supporto cavo 11-  Connettore, comando trainafilo separato
5-  Supporto torcia 12-  Presa di Polarita Positiva

6- IHM (Interfaccia Uomo Macchina) 13-  Supporto bombola 4 m®o 10 m?

7- Presa di Polarita Positiva 14-  Connettore USB

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (lI)

1-  Visualizzazione della tensione 7-  Regolazione della velocita del filo (MIG) / regolazione della corrente (MMA/TIG)
2- Indicatore di corrente 8-  Regolazione dinamica dell’arco di saldatura

3- Visualizzazione della corrente e della velocita del filo  9-  Pulsante di selezione della modalita di saldatura

4- Indicatore di velocita del filo 10- Pulsante di selezione del comportamento di attivazione

5- Indicatore di surriscaldamento / sovracorrente 11- Pulsante per la selezione del tempo di protezione del gas

6- Regolazione della tensione

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

Questo materiale € fornito con una presa 32 A di tipo EN 60309-1 e dev’essere utilizzato solo su una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a
quattro fili con un neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (11eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d’'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso
del dispositivo in condizioni ottimali.

* La sorgente di tensione & progettata per funzionare con una tensione di 400 V + / - 15% Va in protezione se la tensione di alimentazione & inferiore
a 330Veff o superiore a 490Veff (sul display viene visualizzato un codice di guasto).

» L’accensione si effettua ruotando il commutatore avvio/stop (I-10) sulla posizione I, mentre I'arresto si effettua ruotando sulla posizione 0.
Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:

- La tensione deve essere alternata, il suo valore deve essere 400 V +/- 15%,, e la tensione di picco inferiore a 700 V,

- La frequenza & compresa fra 50 et 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.
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USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA
Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Tensione d’entrata Lunghezza - Sezione della prolunga (Lunghezza < 45m)
400V 4 mm?

COLLEGAMENTO DEL FASCIOCAVI DI COLLEGAMENTO

z ¢ 5 Il collegamento o lo scollegamento del fascio cavo tra il generatore e il trainafilo deve effettuarsi obbligatoriamente con il genera-

SECURITY tore fuori tensione. Spegnere I'alimentazione estraendo la spina e attendere due minuti.

¥

Per i dettagli su come collegare il cablaggio tra il generatore e il trainafilo, consultare il manuale del trainafilo WF 20 separato (opzione 083981).
| schemi seguenti descrivono i collegamenti minimi necessari a seconda della modalita di saldatura. Gli utenti possono lasciare i collegamenti non
necessari (collegamento del gas nella saldatura MMA, cavo di alimentazione sul trainafilo nella saldatura MMA, ecc.)

Saldatura MIG-MAG (polarita positiva)

Saldatura MIG-MAG (polarita negativa)

La saldatura MIG/MAG senza protezione gassosa necessita generalmente una polarita negativa. In questo caso, € necessario usare un cavo di inver-
sione di polarita (in opzione, rif. In ogni caso, fare riferimento alle raccomandazioni del produttore del filo per la scelta della polarita.
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SELEZIONE DEL MODO E IMPOSTAZIONI

1- Premere il pulsante sinistro per selezionare la modalita di saldatura MIG.
2- Premere il pulsante centrale per selezionare il comportamento di attivazione: 2T o 4T.

In modalita 2T, premendo il pulsante sulla torcia di saldatura si attiva il flusso di gas di protezione e si accende I'arco. L'utente tiene premuto il
pulsante durante la saldatura e lo rilascia per interromperla.

In modalita 4T, premendo il pulsante sulla torcia di saldatura si attiva il flusso di gas di protezione e si accende I'arco. Rilasciare il pulsante della
torcia e il ciclo di saldatura continuera. Per interrompere la saldatura, I'utente preme e rilascia nuovamente il pulsante.
3- Premere il pulsante destro per selezionare la durata del mantenimento della protezione dal gas (0, 0,5 o 1 secondo) dopo lo spegnimento
dell’arco. Protegge il pezzo dall’'ossidazione.
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INVERTER TECHNOLOGY

Le aree nere non sono disponibili in questa modalita.

- Impostazione della tensione di saldatura :

Regolare la tensione di saldatura con la manopola (V) in base al lavoro da eseguire. Il valore di tensione impostato € indicato sullo schermo di
destra.

- Regolazione della velocita del filo :
Regolare la velocita di filettatura con la rotellina (¢) per adattarla al lavoro. |l valore della velocita & indicato sullo schermo di destra.

- Regolare I'induttanza :

Regolare il livello di induttanza con la rotella (M) sul generatore, valore relativo da MIN a MAX. Piu basso ¢ il livello di induttanza, piu duro e
direzionale sara I'arco; piu alto & il livello di induttanza, piu morbido sara I'arco, con poche proiezioni.

Selezionare la tensione di uscita e impostare la velocita del filo in base alle raccomandazioni della fonte di alimentazione, in funzione dello spessore
delle parti da saldare (vedere Tabella Ill, pagina 5).

Saldatura MMA

Rispettare le polarita e I'intensita di saltatura indicate sulle scatole delgli elettrodi Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non & in
uso. Non collegare la torcia quando il dispositivo € utilizzato in saldatura MMA.

EUNZIONALITA’

« |l dispositivo & fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:

- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.

- L'Arc Force libera una sovratensione che evita 'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.

- L’Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di incollaggio. La funzione an-
ti-sticking, dopo essere attivata, necessita di un tempo d’attesa di circa 3 secondi prima di poter riprendere una saldatura normale.
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SELEZIONE DEL MODO E IMPOSTAZIONI

Premere il pulsante sinistro per selezionare la modalita di saldatura MMA.

- @

TER

AI® .
INVER TECHNOLOGY

Le aree nere non sono disponibili in questa modalita.

- Regolazione dell’intensita di saldatura :
Regolare la corrente di saldatura con la manopola centrale in base al diametro dell’elettrodo e al tipo di armatura da realizzare. Il valore della
corrente é indicato sullo schermo di destra.

- Regolazione dell’intensita di saldatura :
Le regolazioni che seguono corrispondono all'intervallo d’intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono

abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
Saldatura TIG

La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon). Verificare che la torcia sia correttamente equipaggiata e che i materiali di consumo (morse,
fascette supporto, diffusore e ugello) non siano stati utilizzati. E necessario utilizzare un cavo opzionale per 'inversione di polarita (a).

™ E inoltre possibile utilizzare una torcia TIG a valvola opzionale. Questo deve essere collegato alla presa a polarita negativa sulla parte
anteriore del generatore.
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AFFILAMENTO DELL’ELETTRODO

Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

:ﬁ+ Corrente (A) @ Elettrodo (mm) @ Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 1 8-9
9-12 225-300 3.2 12.5 9-10

SELEZIONE DEL MODO E IMPOSTAZIONI

1- Premere il pulsante sinistro per selezionare la modalita di saldatura TIG Lift.
2- Premere il pulsante centrale per selezionare il comportamento di attivazione: 2T, 4T o Valve (torcia senza grilletto).

In modalita 2T, posizionare la punta dell’elettrodo di tungsteno sul pezzo e premere il pulsante della torcia di saldatura per attivare il flusso di gas
di protezione. Quindi sollevare I'elettrodo di tungsteno per innescare I'arco. L'utente tiene premuto il pulsante durante la saldatura e lo rilascia per
interromperla.

In modalita 4T, posizionare la punta dell’elettrodo di tungsteno sul pezzo e premere il pulsante della torcia di saldatura per attivare il flusso di gas
di protezione. Quindi sollevare I'elettrodo di tungsteno per far innescare I'arco a 20 A. Rilasciare il pulsante della torcia e il ciclo di saldatura continuera.
Premendo una seconda volta il pulsante della torcia, il ciclo passa a «DownSlope» (corrente di saldatura al 60%). Per interrompere la saldatura,
rilasciare una seconda volta il pulsante della torcia di saldatura.

In modalita «Valvola», impostare la portata del gas sul riduttore di pressione della bombola, quindi aprire la valvola della torcia. Posizionare la
punta dell’elettrodo di tungsteno sul pezzo da lavorare per innescare I'arco. Per interrompere la saldatura, sollevare rapidamente la torcia o sollevare
I'arco una volta (su-giu). Chiudere la valvola della torcia per arrestare il gas dopo che I'elettrodo si é raffreddato.

3- Premere il pulsante destro per selezionare la durata del mantenimento della protezione dal gas (0, 0,5 o 1 secondo) dopo lo spegnimento
dell’arco (non disponibile con la torcia a valvola). Protegge il pezzo dall'ossidazione.
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INVERTER TECHNOLOGY

Le aree nere non sono disponibili in questa modalita.
- Regolazione dell’intensita di saldatura :

Regolare la corrente di saldatura con la manopola (Cb) in base al lavoro da eseguire. Il setpoint della corrente di saldatura viene visualizzato sul
display di destra.

CAVO OPZIONALE PER L'INVERSIONE DI POLARITA

Lunghezza Sezione Riferimento
1.3m 033689
5m 95 mm? 032439
10 m 032446
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TRAINAFILO WF 20 IN OPZIONE

Questa apparecchiatura pud essere dotata di una bobina WF 20 separata (opzione, rif. 083981). Il colle-
gamento tra questi due elementi si effettua mediante un fascio cavo apposito in opzione:

Raffreddamento della torcia Lunghezza Sezione Riferimento
5m 70 mm? 083998
10m 70 mm? 084001
Aria
15m 95 mm? 084018
20m 95 mm? 084025

PROTEZIONI E CONSIGLI

1 - Surriscaldamento :

Questo prodotto & dotato di ventilazione a temperatura controllata. Quando il dispositivo passa in protezione termica, non rilascia piu corrente. Il
LED arancione (lI-5) si accende finché la temperatura impostata non torna alla normalita.
« Lasciare le fessure del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria.

« Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura e durante la protezione termica per permetterne il raffreddamento.

2 - Sovracorrente :

Questa sottostazione & dotata di una misurazione della corrente primaria. In caso di sovracorrente, si accende il LED arancione (lI-5). In questo
caso, I'apparecchio deve essere spento e riavviato.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI

Il flusso del filo di saldatura non & costante.

Il motore di traino non funziona.

Traino del filo scadente.

Nessuna corrente o errata corrente di salda-
tura.

Il filo si arrotola dopo i rulli.

Il cordone di saldatura & poroso.

POSSIBILI CAUSE
Dei residui ostruiscono il foro.

Il filo scivola nei rulli.

Uno dei rulli scivola
Il cavo della torcia & attorcigliato.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.
Guaina guida filo sporca o danneggiata.
Chiavetta del perno dei rulli mancante

Freno della bobina troppo stretto.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Nessuna potenza.

Guaina filo schiacciata.
Bloccaggio del filo nella torcia.
Nessun tubo capillare.

Velocita del filo troppo elevata.
Il flusso di gas € insufficiente.

Bombola gas vuota.

Qualita gas non sufficiente.
Circolazione d’aria o influenza del vento.

Condotto gas schiacciato.

Qualita filo scadente.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Il gas non & connesso

RIMEDI

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e
rimettere del prodotto anti-adesione.

Rimettere del prodotto anti-adesione.
Controllare il serraggio della vite del rullo.

Il cavo della torcia dev’essere il piu dritto
possibile.

Allentare il freno e i rulli
Pulire o sostituire.
Rimettere la chiavetta nella sua posizione

Allentare il freno.

Vedere il collegamento della spina e vedere se

la spina & correttamente alimentata.

Controllare il morsetto di terra (collegamento e

condizioni del morsetto).

Controllare il pulsante della torcia.
Verificare la guaina e il corpo della torcia.
Sostituire o pulire.

Verificare la presenza del tubo capillare.
Ridurre la velocita di filo.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Sostituirla.
Sostituirlo.

Evitare correnti d’aria, proteggere la zona di
saldatura.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Pulire il pezzo prima di saldare.

Verificare che il gas sia connesso all’entrata
del generatore.
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Tensione d’arco troppo bassa o troppo alta.

Particelle di scintille importanti Presa di terra sbagliata.

Gas di protezione insufficiente.

Nessun gas all'uscita della torcia Collegamento gas sbagliato

CONDIZIONI DI GARANZIA

Vedere i parametri di saldatura.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piu vicino possibile alla zona da saldare

Regolare il flusso gas.
Verificare il collegamento delle entrate del gas

Verificare che I'elettrovalvola funzioni

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

» Ogni danno dovuto al trasporto.

* La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

+ Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
« | guasti legati al’ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:
- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota spiegando il guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

A

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani serwisu, ktére nie zostaty okreslone w instrukgciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majgtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.
W przypadku probleméw lub watpliwosci nalezy skonsultowa¢ sie z wykwalifikowang osoba, ktdra przeprowadzi instalacje w sposéb prawidtowy.

OTOCZEN

IE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wylacznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substanc;ji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zrgcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. Podczas uzytkowania nalezy zapewni¢ cyrkulacje powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).

Wilgotnos$¢ powietrza :
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stép)

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i spowodowaé powazne obrazenia lub $mieré.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszace rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pragdem, hatas i opary gazowe.

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy postepowa¢ zgodnie z ponizszymi instrukcjami bezpieczenstwa:

© @ 68
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Aby uchroni¢ sig¢ przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, suchg, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Nalezy uzywac¢ rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania przed
promieniowaniem tuku, odpryskami i zarzgcymi sie odpadami.

Poinformowa¢ osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronng.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywaé stuchawek z redukcjg szumow (dotyczy to
réwniez osob znajdujgcych sie w obszarze spawania).

Nalezy trzymac rece, wlosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédto pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzgdzenie chtodzgce musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

0 4
k)

Uwaga! Spawani

Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajgcg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢é maska na swieze powietrze.
Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

e w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektdrych materiatow zawierajgcych otéw,

kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttusci¢ czesci.
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Butle muszg by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wozku.
Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie moga by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢

pomieszczenie).
Transport urzgdzenia musi by¢ w petni bezpieczny : zamkniete butle z gazem oraz zamkniete Zzrédio spawalnicze. Musza by¢ one

W pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwaza¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamietaé, aby trzymacé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawa¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Zastosowana instalacja elektryczna musi byé uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na

tablicy znamionowe;.
Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkoéw, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewodoéw i palnikow nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Zwymiarowac¢
przekréj kabla w zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

\:.
:?W spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.
Eal\

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktdcac dziatanie niektérych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikow serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zostac podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

« ustawic sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczaé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;

* nie pracowac obok Zrédta pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.
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/\ Uzytkownicy rozrusznikdéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng
producenta. W niektérych przypadkach te dziatania naprawcze mogg by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrodta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wej$ciowymi. W kazdym przypadku nalezy ograniczy¢ zaktécenia elektromagnetyczne, az przestang by¢ uciazliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajagcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage 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) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi Srodkami
ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktéry nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalac;ji.

Ocena obszaru spawania

Oprécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zakiécen. Ocena emisji powinna obejmowac¢ pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu moga réwniez pomaéc
potwierdzi¢ skutecznosé 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 byé konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Nalezy zapewni¢ ciggto$¢ elektryczng ekranu na catej jego ditugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone
ze zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédta pradu 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 byé 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 regulaciji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk bylo regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podiaczone 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 przykiad na kadlubach statkéw lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze, w
niektérych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazaé, aby unikngé uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potgczenie spawanej czesci z uziemieniem powinno by¢ wykonane
bezposrednio, ale w niektérych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno byé wykonane za pomoca
odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzgdzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zakiéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie wolno uzywac kabli lub palnikéw do przesuwania zrodta prgdu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowe;.
Nie nalezy umieszczac zrédfa zasilania nad ludZzmi lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i zrédta pradu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.

INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktorej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chfodzenia zrédta prgdu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzacych.

« Zrédto pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
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» Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP21, co oznacza:
ochrone przed dostepem do czesci niebezpiecznych ciat statych o $rednicy >12,5mm
- ochrone przed pionowo spadajgcymi 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.

SERWISOWANIE / PORADY

» Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i

- » Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
@b e, odtaczaj
prady sa wysokie i niebezpieczne.

* Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen elektrycznych
za pomocg izolowanego narzedzia.

» Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajacy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.

» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrédta pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, fadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzaé instalacje. Podczas montazu nalezy upewni¢ sie, ze
zrodto pradu jest odtgczone od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia zrodta prgdu sg zabronione. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych
dostarczonych z urzgdzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien produktu.

OPIS

Urzadzenie to jest tréjfazowym zrédiem prgdu do pétautomatycznego spawania «synergicznego» (MIG lub MAG), spawania tukowego w ostonie
metalu (MMA) oraz spawania elektrodg otulong (TIG). Wymaga zastosowania osobnego podajnika jako opcji.

OPIS SPRZETU (1)

1-  Gniazdo 36V DC dla podgrzewacza gazowego 8- Gniazdo o ujemnej polaryzac;ji

2- Miejsce przechowywania 9- Kabel sieciowy (5 m)

3- Pokrywa skrzynki z akcesoriami 10-  Przetgcznik ON / OFF

4-  Wspornik kablowy 11-  Zigcze, oddzielne sterowanie szpulg
5-  Uchwyt do palnika 12-  Gniazdo z polaryzacjg dodatnig

6- HMI (Human Machine Interface) 13-  Uchwyt na butle 4 m3 lub 10 m®

7- Gniazdo z polaryzacjg dodatnig 14-  Zigcze USB

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (1)

1-  Wskaznik napiecia 7- Regulacja predkosci drutu (MIG) / regulacja pradu (MMA/TIG)
2-  Wskaznik pragdu 8- Dynamiczna regulacja tuku spawalniczego

3-  Wskaznik pradu i predkosci drutu 9- Przycisk wyboru trybu spawania

4-  Wskaznik predkosci drutu 10-  Przycisk wyboru zachowania spustu

5-  Wskaznik przegrzania/przetezenie 11-  Przycisk wyboru czasu ochrony przed gazem

6- Ustawienia napiecia

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

To urzgdzenie jest dostarczane z gniazdem 32 A EN 60309-1 i powinno byé uzywane wytgcznie w tréjfazowej instalacji elektrycznej 400V (50-60 Hz)
z czterema przewodami uziemionymi.

Pochtaniany prad skuteczny (l1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzgdzeniu. Sprawdz, czy zasilacz i jego
zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik automatyczny) sg zgodne z pragdem wymaganym do uzytkowania. W niektérych krajach moze byc¢
konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzgdzenia.

« Zrodio zasilania przeznaczone jest do pracy na napieciu 400 V +/- 15%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, jesli napiecie zasilania jest mniejsze niz
330Vrms lub wigksza niz 490Vrms (na wyswietlaczu pojawi sig kod bfedu).

» Wigczenie nastepuje poprzez przestawienie przetgcznika on/off (I-10) w pozycje |, odwrotnie wytaczenie nastepuje poprzez przestawienie w pozycje
0. Uwaga ! Nigdy nie wylacza¢ zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z agregatow pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymagania :
- Napigcie musi by¢ zmienne, jego warto$¢ skuteczna musi wynosi¢ 400 V +/- 15%, a napiecie szczytowe musi by¢ mniejsze niz 700 V,
- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkow, poniewaz wiele agregatéw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac¢ uszkodzenie
sprzetu.
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UZYWANIE PRZEDLUZACZY

ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przediuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac przediuzacza zgodnie z przepisami krajowy-

mi.

Napiecie pradu wejsciowego

Dtugos¢ - Odcinek przedtuzacza (Dtugos¢ < 45m)

400 vV

4 mm?

PODLACZENIE PRZEWODU £LACZACEGO

Podtgczenie lub odtgczenie przewodu pomiedzy zrédtem a podajnikiem drutu musi odbywac sie przy wytgczonym zrodle. Wytgc-
SECURITY zy¢ zasilanie poprzez wyciagniecie wtyczki i odczekac¢ dwie minuty.

¥

Szczegotowe informacije na temat podtgczania wigzki przewoddw miedzy zrédiem a podajnikiem drutu mozna znalez¢ w instrukcji obstugi oddzielne-

go podajnika drutu WF 20 (opcja 083981).

Ponizsze schematy opisujg minimalne wymagane potgczenia w zaleznosci od trybu spawania. Uzytkownicy moga pozostawi¢ niepotrzebne potgcze-

nia (potaczenie gazowe przy spawaniu MMA, kabel zasilajagcy na podajniku drutu przy spawaniu MMA itp.)

Spawanie MIG-MAG (biegunowo$¢ dodatnia)

Spawanie MIG-MAG (biegunowos¢ ujemna)

Spawanie MIG/MAG bez ostony gazowej wymaga zazwyczaj ujemnej biegunowosci. W tym przypadku konieczne jest uzycie opcjonalnego kabla
odwracajgcego polaryzacje (a). We wszystkich przypadkach nalezy zapoznac sie z zaleceniami producenta przewodow dotyczgcymi wyboru biegu-

nowosci.
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WYBOR TRYBU | USTAWIENIA

1- Nacisnij lewy przycisk, aby wybra¢ tryb spawania MIG.
2- Nacisnij srodkowy przycisk, aby wybra¢ zachowanie spustu: 2T lub 4T.

W trybie 2T nacisniecie spustu uchwytu spawalniczego uruchamia przeptyw gazu ostonowego i zajarzenie tuku. Uzytkownik przytrzymuje spust
podczas spawania i zwalnia go, aby zakoriczy¢ spawanie.

W trybie 4T nacisniecie spustu uchwytu spawalniczego powoduje uruchomienie przeptywu gazu ostonowego i zajarzenie fuku. Zwolnij spust
uchwytu, a cykl spawania bedzie kontynuowany. Aby zatrzymac spawanie, uzytkownik ponownie naciska i zwalnia spust.
3- Naci$nij prawy przycisk, aby wybraé czas, przez jaki ochrona przed gazem bedzie utrzymywana (0, 0,5 lub 1 sekunda) po zgasnieciu tuku. Chroni
czesé przed utlenianiem.

\"4 . .m‘/ﬁn . ® ® o
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INVERTER TECHNOLOGY

Czarne obszary nie sg dostepne w tym trybie.

- Ustawianie napigcia spawania :

Wyregulowa¢ napigcie spawania za pomocg pokretta (V) w zaleznosci od wykonywanej pracy. Warto$¢ zadana napiecia jest wyswietlana na lewym
wyswietlaczu.

- Regulacja predkosci drutu :
Wyreguluj predkosé nici za pomoca pokretta ((*D ), aby dostosowac jg do wykonywanego zadania. Warto$¢ zadana predkosci jest wyswietlana na
prawym wyswietlaczu.

- Wyregulowa¢ indukcyjnosé:
Wyreguluj poziom indukcyjnosci za pomocg pokretta (M) na zrédle, warto$¢ wzgledna od MIN do MAX. Im nizszy poziom indukcyjnosci, tym
twardszy i bardziej kierunkowy bedzie tuk, im wyzszy poziom indukcyjnosci, tym gtadszy bedzie tuk z matg iloscig odpryskow.

Wybierz napiecie wyjsciowe i ustaw predkos¢ podawania drutu zgodnie z zaleceniami podanymi na Zrédle zasilania, w zaleznosci od grubosci
spawanych elementow (patrz Tabela Ill, strona 5).

Spawanie MMA

Przestrzegac¢ biegunowosci i pradu spawania wskazanego na pudetkach elektrod. Wyjaé elektrode z uchwytu elektrody, gdy zrédio nie jest uzywane.
Nie nalezy podigczac¢ palnika MIG-MAG lub TIG, gdy zrédto pradu jest uzywane do spawania MMA.

EUNKCJE

» Urzgdzenie jest wyposazone w 3 cechy charakterystyczne dla Inwertoréw:

- Hot Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.

- Arc Force zapewnia przetezenia, ktére zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jeziorka spawalniczego.

- Anti-Sticking umozliwia tatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przyklejenia. Po wigczeniu sie
funkgji anti-sticking urzadzenie wymaga czasu, okofo 3 sekund, zanim bedzie mozna powrdci¢ do normalnego spawania.
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WYBOR TRYBU | USTAWIENIA

Nacisnij lewy przycisk, aby wybrac tryb spawania MMA.

- @

TER

AI® .
INVER TECHNOLOGY

Czarne obszary nie sg dostepne w tym trybie.

- Regulacja natezenia spawania :
Ustawi¢ prad spawania za pomocg pokretta gtdbwnego w zaleznosci od srednicy elektrody i rodzaju wykonywanego montazu. Biezgca warto$¢
zadana jest wyswietlana na prawym wyswietlaczu.

- Regulacja natezenia spawania :
Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pradu uzytkowego w zaleznos$ci od typu i $rednicy elektrody. Zakresy te sg dos¢ szerokie, poniewaz
zalezg od zastosowania i pozycji spawania.

@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
Spawanie TIG

Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon). Sprawdzié, czy palnik jest prawidtowo wyposazony i czy materiaty eksploatacyjne (uchwyty
imadtowe, wsporniki itp.) sg w dobrym stanie kotnierz, dyfuzor i dysza) nie sg zuzyte. Konieczne jest uzycie opcjonalnego kabla odwracajgcego po-
laryzacje (a).

?.. Mozliwe jest réwniez zastosowanie opcjonalnego palnika TIG z zaworem. Nalezy go podtaczy¢ do gniazda o ujemnej polaryzacji z
przodu zrodta.
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OSTRZENIE ELEKTRODY

Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac¢ zaostrzone elektrody w nastepujgcy sposob:

d ; L = 3 x d dla niskiego pragdu spawania.
L = d dla wysokiego pradu spawania.
b
ZALECANE ZESTAWIENIA
¥ ,
% (mm) Prad (A) @ Elektrody (mm) @ Dysza (mm) Przeptyw Argonu (L/min)
mm

03-3 3-75 1 6.5 6-7

24-6 60 - 150 1.6 8 6-7

4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9

9-12 225 - 300 3.2 12,5 9-10

WYBOR TRYBU | USTAWIENIA

1- Nacisnij lewy przycisk, aby wybra¢ tryb spawania TIG Lift.
2- Nacisnij Srodkowy przycisk, aby wybra¢ zachowanie spustu: 2T, 4T lub Valve (palnik bez spustu).

W trybie 2T umie$¢ koricowke elektrody wolframowej na elemencie spawanym i nacisnij spust uchwytu spawalniczego, aby uruchomic przeptyw
gazu ostonowego. Nastepnie podnie$ elektrode wolframowa, aby rozpoczgé¢ zajarzenie tuku. Uzytkownik przytrzymuje spust podczas spawania i
zwalnia go, aby zakoriczy¢ spawanie.

W trybie 4T umie$¢ koricowke elektrody wolframowej na elemencie spawanym i nacisnij spust uchwytu spawalniczego, aby uruchomic przeptyw
gazu ostonowego. Nastepnie podnie$ elektrode wolframows, aby zajarzy¢ tuk prgdem 20 A. Zwolnij spust uchwytu, a cykl spawania bedzie
kontynuowany. Nacisnij spust uchwytu po raz drugi, a cykl pracy przetgczy sie na «DownSlope» (prgd spawania na poziomie 60%). Aby zakonczy¢
spawanie, zwolnifj spust uchwytu spawalniczego po raz drugi.

W trybie «Zawor» ustaw natezenie przeptywu gazu na reduktorze ci$nienia butli gazowej, a nastepnie otworz zawor palnika. Umie$c koricowke
elektrody wolframowej na obrabianym przedmiocie, aby rozpoczg¢ zajarzenie tuku. Aby przerwac spawanie, szybko podnie$ uchwyt lub unie$ tuk raz
(géra-dét). Zamknij zawér palnika, aby zatrzymac gaz po ostygnieciu elektrody.

3- Nacisnij prawy przycisk, aby wybraé czas, przez jaki utrzymywana jest ochrona przed gazem (0, 0,5 lub 1 sekunda) po zgasnieciu tuku (opcja
niedostepna w przypadku palnika z zaworem). Chroni cze$¢ przed utlenianiem.
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INVERTER TECHNOLOGY

Czarne obszary nie sg dostepne w tym trybie.
- Regulacja natezenia spawania :

Wyregulowa¢ prad spawania za pomocg pokretta (¢) w zaleznosci od wykonywanej pracy. Warto$¢ zadana pradu spawania jest wyswietlana na
prawym wyswietlaczu.

OPCJONALNY KABEL ODWRACAJACY POLARYZACJE

Dtugosc¢ Sekcja | Nr kat.

1.3 m 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446




Instrukcja obstugi

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

MULTIWELD 400T G

OPCJONALNY PODAJNIK WF 20

OCHRONA | DORADZTWO

1 - Przegrzanie :

Rodzaj chtodzenia palnika = Dtugosé Sekcja
5m 70 mm?
10m 70 mm?
Powietrze
15 m 95 mm?
20m 95 mm?

Urzadzenie to mozna wyposazy¢ w oddzielny podajnik WF 20 (opcja, nr kat. 083981). Potgczenie pomied-
zy tymi dwoma elementami odbywa sie poprzez opcjonalny, dedykowany przewdd :

Nr kat.

083998
084001
084018
084025

Ten produkt jest wyposazony w wentylacje z regulacja temperatury. Gdy zatacza sie ochrona termiczna, urzgdzenie przestaje dostarcza¢ prad.
Pomaranczowa dioda LED (lI-5) Swieci sie, dopoki ustawiona temperatura nie powréci do normalnego poziomu.

* Pozostawi¢ wolne otwory wlotu i wylotu powietrza w urzadzeniu.
* Po spawaniu i podczas ochrony termicznej nalezy pozostawi¢ podtaczone urzadzenie w celu jego schiodzenia.

2 - Przetezenie :

Urzadzenie to wyposazone jest w pomiar pradu pierwotnego. W przypadku wystapienia przetezenia zapali sie pomaranczowa dioda LED (II-5). W
takim przypadku urzgdzenie musi zosta¢ wytaczone i uruchomione ponownie.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

DYSFUNKCJA

Predkos$¢ podawania drutu spawalniczego nie
jest stata.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Brak pradu lub niewtasciwy prad spawania.

Zablokowany przewdd za rolkami

PRZYCZYNY
Zgarniacze zatykajgce otwér wentylacyjny

Drut $lizga sie na rolkach.

Jedna z rolek slizga sig.

Kabel palnika jest skrecony.

Hamulec szpuli drutu lub rolki sg zbyt mocno
Scisniete.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Brak wpustu na rolce

Zbyt mocno docisnigty hamulec szpuli.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Brak mocy.

Ostona prowadnicy drutu zmiazdzona.
Zaciecie drutu w palniku.

Brak rurki kapilarne;j.

Zbyt wysoka predkos$¢ drutu.

ROZWIAZANIA

Wyczys$¢ rurke kontaktowg lub wymien jg na
produkt zapobiegajacy przyleganiu.

Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.
Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.

Kabel palnika powinien by¢ mozliwie prosty.

Poluzowa¢ hamulec i rolki

Wyczysci¢ lub wymienic.

Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu
Zwolni¢ hamulec.

Sprawdzi¢ podigczenie z siecig i czy gniazdo
jest dobrze zasilane.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajgcy (stan podtgcze-
nia oraz zacisku).

Wymienic¢ spust palnika.

Sprawdzi¢ ostone i palnik.
Wyczysci¢ lub wymienic.

Sprawdzié¢ obecno$¢ tuby kapilarne;j.

Zmniejszy¢ predkos¢ drutu

PL
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Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

MULTIWELD 400T G

Spoina spawalnicza jest porowata.

Znaczne iskrzenie czgstek statych.

Brak przeptywu gazu na koncoéwce palnika

WARUNKI GWARANCJI

Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

Pusta butla gazowa.

Niezadowalajgca jako$¢ gazu.

Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru.

Dysza gazowa zabrudzona.

Staba jakos$¢ drutu.

Zta jakos¢ powierzchni do spawania (rdza itp.)

Gaz nie jest podtgczony

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Niedostateczny gaz ostonowy.

Nieprawidtowe podtaczenie gazu

Dostosowac zakres przeptywu od 15 do 20 L/
min.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Wymieni¢.

Wymienié.

Unikac¢ przeciggoéw, zabezpieczyé obszar
spawania.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Stosowa¢ odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Sprawdzié, czy gaz jest podtgczony do wejscia
zrodta pradu.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Sprawdzié¢ i ustawi¢ zacisk uziemiajgcy jak
najblizej spawanego obszaru.

Wyregulowac¢ przeptyw gazu.
Sprawdzi¢ podtgczenie wlotow gazu

Sprawdzi¢ zawor elektromagnetyczny

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych uszkodzen powstatych w wyniku transportu.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (bteddw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzen zwigzanych ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)

- notatke z wyjasnieniem usterki.



Pieces de rechange
MULTIWELD 400T G

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO
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1 | Connecteur femelle Texas / Female Texas connector 51461
2 | Poignée / Handle 56047
3 | Carte d’'affichage / Display PCBA B4181
4 | Carte de circuit imprimé d’entrée d’alimentation / Power input circuit board B4057B
5 | Carte CEM/EMC board B4057A
6 | Prise de réchauffage de gaz / Gas heating socket 53436
7 | Porte-fusible / Fuse holder 53348
8 | Module de pont de diodes / Diode bridge module 53567
9 | Carte de pilotage IGBT / IGBT driver board B4188
10 | Carte de contrdle / Control board B4183
11 | Capteur de courant / Current sensor C71410
12 | Inductance de sortie / Output inductor C32587
13 | Transformateur principal / Main transformer C32603
14 | Circuit imprimé du redresseur de sortie / Output rectifier circuit board B4147
15 | Ventilateur / Fan 53560
16 | Cable d’alimentation / Main cable 5m 21470
17 | Interrupteur marche/arrét / On/off switch 51061
18 | Carte d’adaptation d’interconnexion / Interconnection adaptation board B4185
19 | Roue avant / Front wheel 71360
20 | Roue arriére / Rear wheel 71357
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CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANNEKTPUYECKAA CXEMA /

ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

Schéma électrique
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Spécifications
Techniques

MULTIWELD 400T G

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKHUE CMNMEUNPUKALIUN /| TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

400T G

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue nutanus / Voedingss- U1 400V +/- 15%
panning / Tensione di alimentazione ’
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/ 60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaHutens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile A
disgiuntore
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacién efectiva méxima / Maximale Heff 21A
effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacién méxima / Maximale voedingsstroom / Corrente
A ) ! - |1max 34.3A
di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimenta- 4 x4 mm?
zione / Odcinek przewodu zasilajacego
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte 165 kW
vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej ’
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 187W
Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méax / Rendement bij I2max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max 86.5 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a A 0,69
12max / Wspétczynnik mocy przy [2max ’
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
. . . ) ) MMA TIG MIG-MAG
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario (SMAW) (GTAW) (GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensién al vacio / Hanpsixerue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a uo 78V
vuoto (TCO)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura o
/ Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di
- ) 40A 10A 20A
saldatura / Minimalny prad spawania
Courgnt deAsome nominal / Rate currept oqtputlnpmlnalerArbensstrom | Corriente de salida nominal / HomuHanbHbIit BbIXOAHON TOK / 12 40 400 A 10 400 A 20 400 A
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tenspr) de som_e convennor_melle / Conven_honal vgltage output / entsprec_hende_Arb(_ensspannun_g | YCcnoBHOE BbIXOAHbIE HANPSXKEHNS 2l 216536V 10426V 15534V
| Tensién de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 35% 35% 35%
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ 1B% npu 40°C (10 60 % 300A 340A 320A
muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 280A 300A 280A
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouas Temnepatypa / o o
. S -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHenus / Bewaartemperatuur / 20°C > +55°C
Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiwuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse F
omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepb! ([xLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(Lixh) 90 x 55 x 67 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 55 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur  *MB% yka3saHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 ans 10-MMHyTHOrO Lykna. Mpyu UHTEHCMBHOM ucnonb3oaH (> MB%) moxeT
BITIOUUTLCA TeNoBas 3alluTa. B STOM cryuae Ayra MOTaCHeT i 3aropuTCs MHAMKATOp |
NUTaHMIO, 4TOBbI OH OCTBIN A0 MOMHO/ OTMEHbI 3aLYMTLI. ANMApaT OMUCHIBAET NajaloLLyIo XapaKTEPUCTUKY Ha BbIXOAE. MCTOUHUK Toka
. B HekoTopbIx cTpaHax U0 HasbiBaeTcst TCO.

de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. La source de

TMna «nnockas

courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. Dans certains pays, U0 est appelé TCO. nmeet apak

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic. The power supply shows a flat output

gebruik (superieur aan de it

) kan de

. OcraBbTe annapaT NOAKMIOYEHHbIM K

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
I iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje l gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
heeft een viakke ui {

. . Het apparaat heeft een uitgaande dalende
pattern.. In some countries, U0 is called TCO. wordt U0 TCO genoemd.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen

nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender il fino all della pt

Kennlinie. Die hat eine flache K In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estén realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorl se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano. En algunos paises, U0 se llama TCO.

ausgeldst  *I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo piatto. In alcuni Paesi, UO viene chiamata TCO.

In sommige landen
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Pictogrammes

MULTIWELD 400T G

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. Bl Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepen ucrionbosanven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. I Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

=

IE Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonbi, ncnons3aytowmecs B MHCTPYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale I Symbol ulotki

@ Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B Undulating current technology based source delivering direct curent. BBl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. I McTounuk Toka ¢ TexHoMorMe# npeobpasosaTtersl, BbifatoLmil NOCTOSHHbIN TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Il Fonte de energia da tecnologia do
inversor que fornece uma corrente continua. I Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

& Soudage & I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Xl MMA welding (Manual Metal Arc) BE Schweifen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiRen) Bl Soldadura
con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) R Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal
Arc) Il Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc) Il Soldadura a eletrodo revestido (MMA — Manual Metal Arc) I8 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA -
Manual Metal Arc)

& Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) EX TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)Schweilten (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert
Gaz) Bl Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) EM TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) Il Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) M Spawanie
TIG ( Wolfram Gazu Obojetnego)

@ Soudage a MIG / MAG B MIG / MAG welding BBl MIG / MAG-Schweiften B Soldadura MIG / MAG I Csapka MIG / MAG K MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG /
MAG I Soldagem MIG / MAG IEH Spawanie MIG / MAG

»

& Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BB Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. U MogxoauT Ans ceapku B cpefe C NOBbILLEHHLIM PUCKOM YAapa TOKOM. B 3TOM Criy4ae MCTOYHMK TOKa He AOKEH HaXOAMTLCS B TOM ke
camom nometLeHny. I Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. Il Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. I8 Nadaje sie¢ do
spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédio pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current EE GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi cBapourblit Tox M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo I8 Staly prad spawania.

@ Tension assignée & vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio R HomunansHoe Hanpsixenme xonoctoro xona KM Nullastspan-

w ning Il Tensione nominale a vuoto M Znamionowe napigcie prézniowe
I Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). Bl Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). E& Einschaltdauer: 10
X(40°C) min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. Bl Ciclo de trabajo segtin la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). & MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 munyT — 40°C).
Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). lill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). IZ¥ Cykl pracy zgodny z norma,
EN60974-1 (10 minut - 40 ° C)
I Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current BB Entsprechender Schweilstrom B8 Corriente de soldadura conven-
12 cional correspondiente. @ CooTeeTcTBytoW M1 HOMUHANBHBIN cBapouHbit Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Hll Corrente di saldatura convenzionale.
Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A I Ampéres Bl Amperes B Ampere ES Amperios ¥ Amnepsi I8 Ampére Il Amper
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. BB Entsprechende Arbeitsspannung B Tensiones convencio-
U2 nales en cargas correspondientes. Il HomuHanbHble Hanpsxenus npu cooteeTcTBylowwx Harpyakax. KT Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondenti 8 Ampery
\% & Volt B Volt ER Volt B Voltio ¥ Bonst KM Volt Il Volt E Wolt
Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B Hercios [ repu, [ Hertz Ml Hertz M Herc

DD 3~50/60 Hz

& Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz BN Three-phase power supply 50 or 60Hz EE Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica trifa-
sica 50 0 60Hz B Tpexdpastoe anektponutanve 50 unv 60r M Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz I Trojfazowe
zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz

u1

& Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe HanpsixeH1e nuTaHins
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d’alimentazione I8 Napigcie znamionowe zasilania.

11max

& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) IE Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz).  MakcumanbHbin ceTeBol Tok (3pdekTnsHoe 3HaveHne) KM Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo) I Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

I1eff

@ Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom B Corriente de alimentacion eléctrica
méaxima. X MakcumanbHbir adhdexTueHblit ceTesoit Tox B Maximale effectieve voedingsstroom EIll Corrente effettivo massimo di alimentazione M Maksymalny skuteczny
prad zasilania

Cce

I Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). BM Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BB Geréat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserkldrung finden
Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM EBpocotosa. [leknapaLis o COOTBETCTBMM JOCTYNHA [ NPOCMOTPa Ha HalleM caiTe (ceuinka Ha o6noxke). [ Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). I8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja
Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BH Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitatserkldrung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cooTsetctayet Tpe6osarusam Benukobputaruu. 3assrexue o
COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JOCTynHO Ha Haluem Beb-caiTe (cM. rnaeHyto cTpanuLy) I Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Iill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica € disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina). Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
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IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). ¥ Tosap cootBeTcTBYeT Hopmam Mapokko. [leknapauus Ca (CMIM) gocTynHa ans ckauvBaHus Ha
HalLeM caiiTe (CM Ha TUTYMbHOM CTpaHuLe). Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). IZM Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

I Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN 60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. EH
Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Geréteklasse A El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
cooTBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. KM Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Illl Il dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. I8 Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A

IE Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! BN This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BB Fiir die Entsorgung lhres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B Este material requiere una recogida de basuras selectiva
segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 310 06opyaosaHme noanexut nepepaboTke CornacHo avpekTuse Espocotosa
2012/19/UE. He BbiBpacsisats B 06wmit mycopocopruk! I Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishou-
delijk afval ! Eill Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Urzadzenie to podlega
selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately BE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B9
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3tot annapat nognexwr ytunusauwy. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. M Produkt nadaje si¢ do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

& Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXI EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). BE EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). B 3Hak cootsetcTans EAC (EBpasniickoe SKOHOMUYECKOE
coobuectso) IM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BB Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) Y Hdopmauns no Temnepatype (tepmosawyuta). K Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione
sulla temperatura (protezione termiche) Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

I Matériel conforme aux exigences chinoises sur |'utilisation restreinte de substances dangereuses dans les produits électriques et électroniques. EX Equipment complying
with Chinese requirements on the restricted use of hazardous substances in electrical and electronic products. BBl Material, das den chinesischen Anforderungen fiir die einges-
chrénkte Verwendung gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Produkten entspricht. B Equipos que cumplen los requisitos chinos sobre el uso restringido
de sustancias peligrosas en productos eléctricos y electronicos. Bl O6opynosaHue, COOTBETCTBYIOILEE KUTANCKAM TPEBOBAHMUAM N0 OrpaHUYEHHOMY MCTIONb30BAHMIO ONACHbIX
BELLIECTB B aMneKTpuyeckux 1 anektporHbix n3nenusx. KM Apparatuur die voldoet aan de Chinese vereisten voor het beperkte gebruik van gevaarlijke stoffen in elektrische en
elektronische producten. Il Apparecchiature conformi ai requisiti cinesi sull'uso limitato di sostanze pericolose nei prodotti elettrici ed elettronici. I8 Sprzet zgodny z chifiskimi
wymogami dotyczacymi ograniczonego stosowania niebezpiecznych substancji w produktach elektrycznych i elektronicznych.

IE Marche (mise sous tension) / Arrét (mise hors tension) B On (power on) / Off (power off) B Ein (Einschalten) / Aus (Ausschalten) B On (encendido) / Off (apagado)
Bkn (Bkntouenne) / Beikn (Bbiknioyerne) KM Aan (stroom aan) / Uit (stroom uit) il On (accensione) / Off (spegnimento) I Ligar (ligar) / Desligar (desligar) I8 On
(accensione) / Off (spegnimento) EIY On (teendt) / Off (slukket) B Pa (strom pa) / Av (strém av) [I® P4 (strem pa) / Av (sla av) IEE P44lla (virta paalla) / Pois (virta pois paaita)
Be (bekapcsolas) / kikapcsolas (kikapcsolas) BB Zapnuto (zapnuti) / Vypnuto (vypnuti) BBl 4> (Big4>) /47 (BiEA7 B JF OFHL) /5% (GEHL) Evepyomoinon
(evepyorroinan) / Amevepyoroinan (amevepyorroinan) & Pornit (pornit) / Oprit (oprit)

I Polarité positive B Positive polarity ER Positive Polaritat B Polaridad positiva B nonoxutenshas nonsprocts KM Positieve polariteit Il Polarita positiva I Polari-
dade positiva ¥ Polaryzacja dodatnia B} Positiv polaritet Bl Positiv polaritet EI91 Positiv polaritet Il Positiivinen napaisuus B Pozitiv polaritas B Pozitivni polarita IR 1E
i B ERPE R Ocerikg mohikotnta X8 Polaritate pozitiva

I Polarité négative EX Negative polarity BH Negative Polaritat Bl Polaridad negativa B otpuuatentHoi nonsipHocTv B Negatieve polariteit Eill Polarita negativa
Polaridade negativa IEM Polaryzacja ujemna EXY Negativ polaritet Bl Negativ polaritet I Negativ polaritet IEE Negatiivinen napaisuus Bl Negativ polaritas I Zaporna
polarita Bl & &% B 71 ARt R Apvnikr mohikomra 8 Polaritate negativa

IE Commande 4 distance B Remote control BB Fernregler Bl Control a distancia B ucranuyonHoe ynpaenexne KM Afstandsbediening. Il Telecomando a distanza
Zdalne sterowanie

91
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China
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