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FR - Vérifier la polarité de I'électrode sur I'emballage.
EN - Check the electrode polarity on the packaging.

DE - Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackung
beschriebenen Angaben zur Polaritat.

ES — Compruebe la polaridad del electrodo sobre el
embalaje.

RU — lNpoBepuTb NONAPHOCTb 3N1EKTPOAA Ha YNaKoBKe.

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

M5x12 (x4)
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifi€e pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
1l faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

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

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

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

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLES ET DES AUTRES

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

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d'‘émanations gazeuses. Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les
instructions de sécurité suivantes :

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

Utiliser des gants qui garantissent 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 particuli€rement proscrites.

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

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

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

©0 66

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, il faut s‘assurer que celle-ci soit suffisamment froide et attendre 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 siir que le liquide ne puisse
pas causer de brilures.

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 I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenants du plomb, cadmium, zinc ou mercure voir béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs, dégraisser également les piéces avant 5
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.

RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

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

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute 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 de la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé
de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

) Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau
signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d‘accident grave direct ou indirect, voire mortel.

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

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

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

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

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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.

CEI61000-

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES
Q' . . . .
\ Le courant électrique passant a travers n’'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF)
= w localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
)

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

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

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

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

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

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme coté du corps;
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e raccorder le cable de retour a la pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;
e ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;
* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

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

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b. Récepteurs et transmetteurs radio et télévision,

c. Ordinateurs et autres équipements de controle,

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

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

f. Equipements servant a calibrer et mesurer,

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

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

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

Evaluation de I'installation de soudage

Outre |'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 11:2009. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les accés, 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’amorcage et de stabilisation d‘arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de l'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 'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. II
convient d'isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE L'APPAREIL

La source de courant de soudage (Multipearl 200.2 et 200.4 XL) est équipée d’une poignée supérieure permettant le portage a la
main a une personne. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La poignée n’est pas considérée comme un moyen d’élingage.
Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.
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Ne jamais soulever une bouteille de gaz et le poste en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
1l est préférable d'enlever la bobine avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

Les courants de soudage vagabonds peuvent détruire les conducteurs de terre, endommager I'équipement et les dispositifs
électriques et causer des échauffements de composants pouvant entrainer un incendie.

- Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, les vérifier réguliérement !

- S'assurer que la fixation de la piéce est solide et sans problémes électriques !

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

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

Régles a respecter :
* Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10° par rapport a I'horizontale.
« Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.
e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
« Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
e 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.
e Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

Le fabricant GYS 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.
e Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
Eng tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

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

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

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES!

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

entrainer par conséquent des blessures !
» Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!

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

Diameétre minimal et maximal du fil d'apport : 0,6 — 1,2 mm
Plage de vitesse assignée : 1 m/mina 15 m/min

Pression maximale de gaz : 0,5 MPa (5 bars).

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT DU PRODUIT

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :

Les MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sont des postes de soudure Multiprocédé (MMA, TIG, MIG/MAG Fil Fourré), ils disposent
de synergies pour le soudage MIG/MAG. Ils sont recommandés pour le soudage des aciers, des inox et des aluminiums. Le réglage
est simple et rapide grace au mode «synergique» intégral.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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

Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 2,5 mm2. Les MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sont livrés avec une
prise 16A de type CEE7-7. Ils doivent étre reliés a une alimentation AVEC terre comprise entre 110V et 230V 50/60 Hz, protégée par
un disjoncteur 16A (32A en 110V).

- Dans le cas d'une tension < 85V ou > 265V, le poste ne pourra pas étre mis en route.

- Protégé contre les surtensions, les MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 se couperont automatiquement en cas de surtension.
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DESCRIPTION DU POSTE (FIG I)

1 - Clavier de réglages des parameétres de soudage (mode 6 - Support bobine 100/200mm (200.2) ou 200/300mm (200.4
manuel ou synergique). XL/ 201.4)

2 - Raccord polarité positive 7 - Sortie cable d'alimentation (2,10 m)

3 - Raccord polarité négative 8 - Adaptateur pour raccord rapide de tuyau de gaz.

4 - Cable d'invertion de polarité 9 - Commutateur marche/arrét

5 - Raccord pour torche standard européen

MISE EN MARCHE

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

MIG MANUEL - FIG III

e Sélection du mode MIG Manuel Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner [t [ Manva
la molette supérieure jusqu’a obtenir MIG
Manual. Relacher le bouton 2 pour valider
le mode MIG manual.

Q>+ »

¢ Réglage de la vitesse de fil Tourner la molette supérieure pour définir FIIIE“'“"”"'1

la vitesse d’avancement du fil
% l |-- =K
U =y

f 23

* Réglage de la tension d'arc Tourner la molette inférieure pour définir I‘IIE s

la tension d'arc ~
R
===y

W (S0v

o)

o)

e Réglage de la gestion de la torche en e Maintenir le bouton 3 appuyé pour
mode SPOT et DELAY atteindre le mode normal.

e Rester appuyé sur le bouton 3 et tour-
nez la molette supérieure pour atteindre
et configurer le mode SPOT. Réglage de
0,5a5s.

De la méme maniére tourner la molette
inférieure pour configurer le mode DELAY.
Réglage de 0 a 5 s.

Bsror 05 Boeeay 05

Q- @

MIG SYNERGIQUE - FIG III

e Sélection du mode MIG Synergique Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner UM G simereic
la molette supérieure jusqu'a obtenir MIG
Synergic.

Q>+ »

e Choix de la matiere du fil Maintenir le bouton 2 appuyé et
utiliser la molette inférieure pour passer =CUSE
au menu choix du matériau. Choisir le
matériau voulu avec la molette supé-
rieure.

Q- =
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e Choix du diamétre du fil Maintenir le bouton 2 appuyé et
utiliser la molette inférieure pour passer

au menu choix du diamétre de fil. & (e/05..
Choisir le diametre voulu avec la molette
supérieure. Puis relacher le bouton 2 +
pour valider les choix. @

e Choix de I'épaisseur a souder Tourner la molette supérieure pour définir MG syeroie
I'épaisseur a souder. \ﬂE Si |

o)

« Réglage de la longueur d'arc Tourner la molette inférieure pour définir
la longueur d‘arc.

Elle s’allonge (0 -> +9) ou se raccourcit

(0 -> -9) permettant de pénétrer plus ou
moins la matiére. Si vous soudez pour la
1ére fois, nous vous conseillons de fixer

la longueur sur 0. EN:"' I_:'

Q
24

¢ Choix de la position de soudage Maintenir le bouton 1 appuyé et
tourner une des 2 molettes pour configu-
rer la position de soudage.

Q- 1
V4

e Réglage de la gestion de la torche en e Maintenir le bouton 3 appuyé pour
mode SPOT et DELAY atteinde le mode normal.

e Rester appuyé sur le bouton 3 et tour-
ner la molette supérieure pour atteindre @
et configurer le mode SPOT. Réglage de

0535s. +
De la méme maniére tournez la molette @
inférieure pour configurer le mode DELAY.
Réglagede 0a5s.

Bspor 05, BoeLay 0Ss

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

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

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec un fil @ 0,8 en acier ou inox. Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche
sont prévus pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diamétre 0,6, utiliser une torche dont la longueur n‘excéde pas 3m.
Il convient de changer le tube contact (fig IT A). Le galet du moto-dévidoir est réversible 0,6/0,8. Dans ce cas, le positionner de telle
facon a observer 0,6. L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CQ2). La proportion de CO2 peut varier selon
le type de gaz utilisé. Pour I'inox, utiliser un mélange a 2% de CO2. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur. Le débit
de gaz en acier se situe entre 8 et 12 L/min selon I'environnement. Pour la polarité, référez-vous en page 4.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

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

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

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

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

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

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

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

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium adapté au diamétre de fil. Pour la polarité, référez-vous en page 4.



= MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

SOUDAGE FIL « NO GAS »

Pour paramétrer cette utilisation, référez-vous aux indications de la page 4.
L'appareil est congu pour souder du fil fourré «No gas» de @0,9 a @1,2 mm.
Une utilisation «No gas» nécessite d'utiliser un galet spécifique compatible avec le poste a souder.

MULTIPEARL 200.2 MULTIPEARL 200.4 XL / 201.4
Galet type A pour fil fourré 20,9 a @1,2 mm. | Galet type B pour fil fourré @0,9 a @1,2 mm.

Souder du fil fourré avec une buse standard peut entrainer une surchauffe et la détérioration de la torche. Utiliser de préférence une
buse spéciale « No Gas » (réf. 041868), ou enlever la buse d’origine (Fig. III D).
Pour la polarité, référez-vous en page 4.

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

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

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

Tenir compte de I'ergot d’entrainement du support bobine. Pour monter une bobine 200 mm, serrer le maintien bobine au maximum.
I'adaptateur (1) s'utilise uniguement pour monter une bobine 200 mm.

 Régler le frein (2) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n‘emméle le fil. De maniére générale, ne pas
trop serrer ! Visser ensuite le maintien bobine (3).

e Mettre en place le(s) galet(s) moteur adapté(s) a votre utilisation. Les galets fournis sont des galets double gorge (0,6 et 0,8).
L'indication qu’on lit sur le galet est celle que I'on utilise. Pour un fil de 0,8, utiliser la gorge de 0,8. Pour souder de I'aluminium ou du
fil fourré, utiliser le(s) galet(s) approprié(s). (Fig B)

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

o Desserrer la molette (4) au maximum et 'abaisser, insérer le fil, puis refermer le moto-dévidoir sans serrer.

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

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

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

RACCORDEMENT GAZ

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

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG

Procédé
c Ar+CO?2 COz2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
az v v v v v v v v v
| | | | N | | | | |
@ possivle | #0708 196-08108-10/08-10/09-12| 08 [08-10| 08 1.0 1.0
position de toutes toutes toutes toutes toutes a plat a plat a plat toutes toutes
soudage
MMA
e Sélection du mode MMA Maintenir le bouton 2 appuyé et InnA
tourner la molette supérieure jusqu'a | o
obtenir MMA. [
f+\
¢ Réglage de l'intensité Tourner la molette supérieure pour MnA
régler l'intensité de soudage.
@ 0 (BOa
N
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MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

» Réglage de I'Arc Force Tourner la molette inférieure pour MnA
régler I'Arc Force.

Réglage de 0 a 100%
V2N -
@) Nl 25

e Réglage du Hot Start Maintenir le bouton 3 appuyé et MnA
tourner la molette supérieure pour
régler le Hot Start.

Réglage de 0 & 100% N &l

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE

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

o Respecter les regles classiques du soudage.

e \otre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

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

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

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

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

TIG PRO (TORCHE EURO)

e Sélection du mode TIG PRO (Torche Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner M1 G Harua
euro) la molette supérieure jusqu'a obtenir TIG | &
Pro. o % :
===
("’\v I I
 Réglage de l'intensité Utilisez la molette supérieure TIG
Prg
o) 11 (B0a
 Réglage de I'évanouissement de I'arc Utilisez la molette inférieure TG
(downslope) % Py
@) \i [ 25
* Réglage du post gaz Maintenir le bouton 3 appuyé et utiliser
la molette supérieure pour régler le Post
Gas. @
+
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TIG EASY (TORCHE A VALVE)

e Entrez dans le mode TIG EASY (Torche | Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner iTIG
a valve) la molette supérieure jusqu’a obtenir TIG EASY
EASY. V'S
|
/Jr\
* Réglage de l'intensité Utilisez la molette supérieure il
ERASY
) 17 [B0a
et

SOUDAGE TIG LIFT

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

qguement.

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :

Soudage TIG Lift Pro avec torche a connecteur
Euro

¢ Voir les branchements page 4.

e Raccorder le tuyau de gaz a larriere du poste et au
manodétendeur de la bouteille de gaz.

e Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille
de gaz.

e Pour l'amorcage, toucher la piece a souder, ensuite appuyer
sur la gachette de la torche.

e L'évanouissement d‘arc puis le post gaz se déclenchent au
relaché de la gachette. Il sont paramétrables via le poste.

Soudage TIG Lift EASY avec torche a Valve

¢ Voir les branchements page 4.

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

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

e L'amorgage :

Toucher I'électrode sur la
piece a souder

¢ En fin de soudure :

Relever I'électrode 2 a 5
4 mm de la piéce a souder

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

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

Cela correspond, en fin de soudure, au temps nécessaire pour la baisse progressive du courant de soudage jusqu'a

I'arrét de I'arc. Cette fonction permet d'éviter les fissures et les cratéres de fin de soudure.

Par défaut cette fonction est configurée a 0 sec.

Post gaz a durée réglable (Torche EURO uniquement)

Ce parametre définit le temps durant lequel le gaz continue a s'écouler aprés extinction de I'arc. Il permet de protéger

la piece ainsi que |"électrode contre les oxydations.

Combinaison conseillées / affutage électrode

I Courant @ Electrode (mm) = @ Buse Débit

t mm (A) @ Fil (métal d'apport) (mm) (Argon L/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7

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

13



MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode affutée de la maniére suivante :

d L=2,5xd

FACTEURS DE MARCHE & ENVIRONNEMENT D’UTILISATION

e Le poste décrit a une caractéristique plate de sortie (tension constante). Son facteur de marche selon la norme
EN60974-1 est indiqué dans le tableau suivant :

| | X/60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

S [MIG-MAG 200A @ 20% 135 A 110 A
2 [MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
116 200A @ 22% 140 A 115 A
> [MIG-MAG 150A @ 22% 115 A 100 A
S [MmA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ 116 180A @ 17% 120 A 105 A

e Les MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sont des appareils de classe A, conguent pour un emploi dans un
environnement industriel ou professionnel. Dans un environnement différent, il peut étre difficile d’assurer la compatibilité
électromagnétique. Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

Les postes MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sont conforment a la norme CEI 61000 -3-12.

PROTECTION THERMIQUE ET CONSEILS

Lorsque le poste passe en protection thermique, il ne délivre plus de courant. Licone de surchauffe apparait sur I'écran
et clignote tant que la température du poste n’est pas redevenue normale.

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

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

De maniére générale :

o Respecter les régles classiques du soudage.

e S'assurer que la ventillation soit suffisante.

¢ Ne pas travailler sur une surface humide.

ENTRETIEN

e L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée.

e Couper l'alimentation, puis débrancher la prise, et attendre I'arrét du ventilateur avant de travailler sur I'appareil. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

sécurité
Le soudage peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez-vous et proté-

gez les autres.
Respecter les instructions de sécurité suivantes :

Rayonnements de I'arc:  Protégez-vous a l'aide d’'un masque muni de filtres conformes EN 169 ou EN 379.

Pluie, vapeur d’eau, Utiliser votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution < 3), a plat et a
humidité: plus d'un métre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.
Choc électrique : Cet appareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation monophasée avec terre. Ne

pas toucher les piéces sous tension.
Vérifier que le réseau d‘alimentation est adapté au poste.

Chutes : Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d’objets.

Brilures : Porter des vétements de travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou jeans).
Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.
Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de ne
pas regarder I'arc et garder des distances suffisantes.




Notice originale

> MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 (FR)
Risques de feu : Supprimer tous les produits inflammables de I'espace de travail. Ne pas travailler en
présence de gaz inflammable.
Fumées : Ne pas inhaler les gaz et fumées de soudage. Utiliser dans un environnement
correctement ventilé, avec extraction artificielle si soudage en intérieur.
Précautions Toute opération de soudage :
supplémentaires : - dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique,

- dans des lieux fermés,

- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d’explosion, doit
toujours étre soumise a I'approbation préalable d'un «responsable expert», et effectuée
en présence de personnes formées pour intervenir en cas d’'urgence.

Les moyens techniques de protections décrits dans la Spécification Technique CEI/IEC
62081 doivent étre appliqués.

Le soudage en position surélevée est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes
de sécurité.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ces appareils.
Nous déconseillons toutefois I'utilisation de ce matériel a ces personnes.

Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.

Manipuler la bouteille de gaz avec précaution, des risques existent si la bouteille ou la soupape de la
bouteille sont endommagées.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

- SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES REMEDES

Le débit du fil de Des grattons obstruent 'orifice. Nettoyer le tube contact ou le changer et remettre du
soudage n’est pas produit anti-adhésion.
constant. Le fil patine dans les galets. - Contrdler la pression des galets ou les remplacer.

- Diameétre du fil non conforme au galet.
-Gaine guide fil dans la torche non conforme.

Le moteur de dévi- Frein de la bobine ou galet trop serré. Desserrer le frein et les galets
dage ne fonctionne Probléme d’alimentation Vérifier que le bouton de mise en service est sur la
pas. position marche.
Mauvais dévidage du Gaine guide fil sale ou endommagée. Nettoyer ou remplacer.
fil. Galet presseur pas assez serré Serrer le galet d’avantage
Frein de la bobine trop serré. Desserrer le frein.
Pas de courant de Mauvais branchement de la prise secteur. | Voir le branchement de la prise et regarder si la prise
soudage. est bien alimentée avec 1 phase et un neutre.
o Mauvaise connexion de masse. Controler le cable de masse (connexion et état de la
S pince).
§ Contacteur de puissance inopérant. Controler la gachette de la torche.
= Le fil bouchonne aprés | Gaine guide fil écrasée. Vérifier la gaine et corps de torche.
les galets. Blocage du fil dans la torche. Remplacer ou nettoyer.
Pas de tube capillaire. Vérifier la présence du tube capillaire.
Vitesse du fil trop importante. Réduire la vitesse de fil
Le cordon de soudage | Le débit de gaz est insuffisant. Corriger le débit de gaz.
est poreux. Nettoyer le métal de base.
Bouteille de gaz vide. La remplacer.
Qualité du gaz non satisfaisante. Le remplacer.
Circulation d‘air ou influence du vent. Empécher les courants d‘air, protéger la zone de sou-
dage.
Buse gaz trop encrassée. Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.
Mauvaise qualité du fil. Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface & souder de mauvaise Nettoyer la piece avant de souder
qualité (rouille, etc...)
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®

| | SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES

Particules d'étincelage

Tension d‘arc trop basse ou trop haute.

REMEDES

Voir paramétres de soudage.

trés importantes.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de
torche

Mauvaise connexion du gaz

Voir si le raccordement du gaz a c6té du moteur est bien
connecté. Vérifier I'électrovanne.

L'appareil ne délivre pas
de courant et le voyant
de défaut thermique
est allumé.

La protection thermique du poste s’est
enclenchée.

Attendre la fin de la période de refroidissement, environ
2 min. Le voyant s'éteint.

L'afficheur est allumé
mais l'appareil ne
délivre pas de courant.

Le cable de pince de masse ou porte
électrode n'est pas connecté au poste.

Vérifier les branchements.

s'oxyde et se ternit en
fin de soudage

& |Le poste est alimenté,
£ [vous ressentez des
© | picotements en La mise a la terre est défectueuse. Controler la prise et la terre de votre installation.
‘@ | posant la main sur la
& |carrosserie.
Le poste soude mal Erreur de polarité Vérifier la polarité conseillée sur la boite d’électrode.
Lors de la mise en route, La tenspn czlggmentano?] n ?St paf Vérifier votre installation électrique ou votre groupe
Iafficheur indique EEa respectee (230V monophase +15% ou électrogéne
" 1400V triphasée +15%)
Le poste se met en La tension secteur est < 85V ou > 265V Controler la tension du secteur
route mais rien ne
s'affiche a I'écran
i i . Utiliser une électrode tungsténe de taille appropriée
) Défaut provenant de I'électrode tungstene — - - —
Arc instable Utiliser une électrode tungstene correctement préparée
© Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
= | L'électrode en tungsténe | Zone de soudage. Protéger la zone de soudage contre les courants d'air.

Probléme de gaz, ou coupure prématurée
du gaz

Controler et serrer tous les raccords de gaz. Attendre que
I"électrode refroidisse avant de couper le gaz.

L'électrode fond

Erreur de polarité

Vérifier que la pince de masse est bien reliée au +

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (pieces et main
d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :
« Toutes autres avaries dues au transport.

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




Translation of the original instructions

= MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

STANDARD

GENERAL INSTRUCTIONS

A M Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.

Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured in this manual .
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

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

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

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.

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

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

DO

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

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

>

WELDING FUMES AND GAS

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

Q'
in the workplace.
= Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain pieces of metal
containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the workpiece before welding.
Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

17
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

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

;Té A fire extinguisher must be readily available.
u Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.
Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable or explosive

materials (oil, petrol, gas...).
Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position securely chained
to a fixed support or trolley.

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

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

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

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

ELECTRIC SAFETY
:Q

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

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

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.

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

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

EMC CLASSIFICATION

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

CEI61000-

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

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

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing medical implants.
For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the welding circuit::
e position the welding cables together — if possible, attach them;

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

¢ never enroll the cables around your body;

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

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

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

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

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.
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RECOMMANDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

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

Welding area assessment

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

. In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases of disturbances. The
assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11: 2009. In situ measurements can also be used to
confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the machine’s weight. The
handle(s) cannot be used for slinging. Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be
moved in an upright position. Do not place/carry the unit over people or objects.

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

Stray welding currents/voltages may destroy earth conductors, damage electrical equipment or cause components to warm up
which may cause a fire.
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¢ All welding connections must be firmly secured, check regularly !

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

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

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

EQUIPMENT INSTALLATION

e Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)
» Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
* The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.
* The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.
* The machine protection level is IP21, which means :
- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,
- Protection against vertically falling drops.
* The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work. DANGER
-=D' High Voltage and Currents inside the machine.

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

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

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

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

RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS!

The wire feeders contain moving parts that may catch hand, hair, clothes or tools which can lead to injuries! Take extra care.

» Do not place your hand on mobile/pivoting/wire feeding parts of the machine!
% e Make sure that all panels remain closed when in use !

» Do not wear gloves when feeding the wire through or changing reel.

Minimum and maximum filler metal diameter : 0,6 — 1,2 mm
Minimum and maximum wire speed: 1 m/min a 15 m/min
Maximum gas pressure : 0.5 MPa (5 bars).

NOTICE

DESCRIPTION

This manual contains safety and operating instructions. Read it carefully before using the device for the first time and retain for future
reference.

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 are multiprocess welding machines (MMA, TIG & MIG/MAG) with Synergy Technology for
MIG/MAG. They are suitable for welding steel, stainless steel and aluminium. Easy and quick to set up thanks to the Synergic mode.

POWER SUPPLY

The input current (I1eff) for use at maximum output is indicated on the device. Check that the power supply and its protection (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the current required. The device must be placed in such way that the power socket is
always accessible.

Do not use extension lead with a section lower than 2.5 mm2. MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 are delivered with a 16A plug
CEE7-7 type. It must be connected to a power supply with earth between 110V and 230V 50/60Hz protected with a 16A circuit-
breaker (32A in 110V).

- If the voltage is < 85V or > 265V, the device won't turn on.

- Protected against overvoltage MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 will automatically stop in case of overvoltage.

MACHINE DESCRIPTION (FIG I)

1 - Control panel 6 - Reel adaptor 100/200mm (200.2) or 200/300mm (200.4 XL
2 - Positive Dinze connector / 201.4)

3 - Negative Dinze connector 7 - Power lead (2.10 m)

4 - Polarity reversal cable 8 - Quick release gas connector.

5 - Euro torch connector 9 - ON/OFF switch
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SWITCHING ON

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

MIG MANUAL - FIG III

voltage.

e Selecting MIG manual mode Keep button 2 pushed and at the same B vanva
time turn the upper knob until the display ‘
shows MIG Manual. Release button 2 to
validate this selection (‘l‘\'
* Wire speed adjustment Turn the upper knob to adjust the wire rr|||3m"“"l
speed.
@ % =
i fetadid
¢ Arc voltage adjustment Turn the lower knob to adjust the arc Pl [

o)

1===a
U ---y
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¢ Setting management torch in SPOT and
DELAY mode

e Keep button 3 pushed to select normal
mode.

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

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

Q- ©

Bspor 05, foeeay 0S5

MIG SYNERGIC - FIG III

¢ Selecting MIG Synergic mode

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

Q=

Imlﬁsmsmlc

e Selecting the type of wire

Keep button 2 pushed and at the same
time press the lower knob to go to the
wire type selection menu. Select the wire
type with the upper knob.

Q- =

=CUSE

ancat

e Selecting the wire diameter

Keep the button 2 pushed and at the
same time press the lower knob to go to
the wire diameter selection menu.

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

O:>+ »

005,
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Selecting the metal thickness to weld Turn the upper knob to select the metal
thickness to weld.

e Selecting the arc length Turn the lower knob to select the arc
length.

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

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

Q-

e Setting the management torch SPOT e Press button 3 repeatedly to select
and DELAY mode Normal mode.

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

In the same way turn the lower knob to +
configure the DELAY mode. Adjustable @

between 0 to 5 sec. Beror 05, Boerar 0S5

SEMI-AUTOMATIC STEEL / STAINLESS STEEL WELDING (MAG)

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

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

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

For polarity see page 4.

SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG)

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

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

Machine set-up for aluminium welding:

- Use specific rollers for Aluminium

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

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

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

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

For polarity see page 4.

"NO GAS" WELDING

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

Welding cored wire with a standard nozzle can overheating and damage the torch. Use a nozzle special "No Gas" (ref. 041868) or
remove the original nozzle (Fig III D).

For polarity see page 4.
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PROCEDURE FOR CHANGING REELS AND TORCH ASSEMBLY (FIG 1V)

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

* Open the machine's side door.

e Place the reel on the driving pin (fig A) of the reel support. For a 200mm wire reel tighten the reel to the maximum. The adaptor
(1) is only to be used for a 200mm reel.

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

o Fit the roller(s) suitable for your application. The rollers supplied are double grooved rollers (0.6/0.8). The indication on the visible
side of the roller is the diameter in use. For a 0.8 wire, use the 0.8 groove. For Aluminium or cored wire welding use the appropriate
rollers (fig B)

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

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

e Adjust the wire so 5cm protrudes from the torch then fit the contact tip (correct tip for the wire) (fig D) and the nozzle (fig E).

A NNECTION
The device is designed with a quick release gas connection. Use the adaptor supplied with the machine.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG

Process
G Ar+C02 CO2 Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! ! !
o avaiavie | 00 08106708108 10/08-10[09-12| 08 [08-10| 08 1.0 1.0
Welding
position All All All All All Flat Flat Flat All All
MMA
e Selecting MMA mode Keep button 2 pressed and at the same iInnr
time turn the upper knob to select MMA
mode. ‘
+
©
¢ Welding current adjustment Turn the upper knob to select the wel- [nnR
ding current.
o) f\; I (B0
¢ Arc Force adjustment Turn the lower knob to adjust the Arc [nnA
Force.
Adjustable from 0 to 100% m
¢ Hot Start adjustment Keep pressing button 3 and at the same [nnR
time turn the upper knob to adjust the
Hot Start. @
Adjustable from 0 to 100% + i
o —
| Hak SO

23



24

Translation of the original instructions

= MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 @

ELECTRODE WELDING

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

e Respect the basic rules of welding

e This device has 3 features specific to Inverter machines :

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

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

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

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

TIG PRO (EURO TORCH)

e Selecting TIG Pro mode (Euro torch) Keep button 2 pushed and at the same 1'l||:i"*"'*"L
time turn the upper knob until «TIG Pro» ‘
is displayed. % N ===)
'/JI\' I T
O| waz

¢ Welding current adjustment Use the upper knob. ‘Tgﬁ
Pra

o) 11 (B0a

o)

¢ Downslope adjustment Use the lower knob. TIG
% Pro
|

B3

s

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

Q- @

| GRS S0

TIG EASY (VALVE TORCH)

e Entering in TIG EASY mode (valve Keep button 2 pushed and at the same ITIG
torch) time turn the upper knob until "TIG ERSY
EASY" is displayed.

Q>+ B

¢ Welding current adjustment Use the upper knob. ‘T!E

)
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TIG LIFT WELDING

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

For TIG welding please follow the stages below :

TIG Lift Pro welding with a Euro torch TIG Lift EASY welding with a Valve torch
e See connection page 4. e See connection page 4.
e Connect the gas hose to the back of the machine and to the | e Connect the gas hose from the torch to the gas bottle
gas bottle regulator. regulator.
¢ Adjust the gas flow on the gas bottle regulator. ¢ Adjust the gas flow on the gas bottle regulator and then open
» To strike an arc touch the piece of metal to weld and press the | the torch valve.
torch trigger. e Striking :
¢ Downslope and Post-gas start automatically once the trigger is
released. They can be adjusted on the device. Touch the piece of metal to

weld with the electrode
¢ At the end of the weld :

Lift the electrode to
between 2 to 5 mm from
4 the metal.

Only stop the gas once the Tungsten electrode has cooled

down.

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

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

Recommended settings / Electrode grinding

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

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

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

d L=2,5xd

DUTY CYCLE AND WELDING ENVIRONMENT

¢ The welding unit described has a "constant current" output type. Its duty cycle following the norm EN60974-1 is indicated in the
table below :

- X/ 60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 60% (T cycle = 10 min) 100% (T cycle = 10 min)

5 [MIG-MAG 200A @ 20% 135 A 110 A
2 | MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
116 200A @ 22% 140 A 115 A
S [MIG-MAG 150A @ 22% 115 A 100 A
S [MmA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ 116 180A @ 17% 120 A 105 A

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 are Class A devices. It is designed to be used in an industrial or professional environment. In a
different environment, it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as well as radiation.
The device complies with the IEC 61000-3-12 standard.
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THERMAL PROTECTION AND GUIDANCE

In thermal protection mode the device stops working. The overheating icon appears on the screen until the machine temperature
is back within normal operating range.

¢ Ensure the machine's vents are clear enabling air circulation.

e | eave the device plugged in after welding to enable cooling.

In general :

¢ Respect the basic rules of welding.
¢ Ensure the air circulation is good.
¢ Do not work in a wet area.

MAINTENANCE

e Maintenance must be only carried out by a qualified person.

¢ Turn off the machine then unplug it from the mains. Wait until the fan has stopped before working on the device (DANGER High
Voltage and Currents).

¢ On a regular basis remove the side cover and clean the dust from the machine. Take this opportunity to have the electrical
connections checked by a qualified person with an insulated tool.

¢ Regularly check the condition of the power lead. If damaged, it will have to be replaced by the manufacturer, its’ after sales service

or a qualified person.

Safety

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries. Protect yourself and
others. Ensure the following safety precautions are taken :

Arc radiation: Protect yourself with a helmet fitted with filters in compliance with EN169 or EN 379.

Rain, steam, damp: Use your welding unit in a clean/dry environment (pollution factor < 3), on a flat
surface, and more than one meter from the welding work-piece. Do not use in rain or
SNOW.

Electric choc: This device must only be used with an earthed power supply, single-phase or three-

phase depending on model. Do not touch the parts under high voltage. Check that the
power supply is suitable for this unit.

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

Burns: Wear protective (fire-proof) clothing (cotton, overalls or jeans).
Wear protective gloves and a fire-proof apron.
Ensure other people keep a safe distance from the work area and do not look directly
at the welding arc.
Protect others by installing fire-proof protection walls.

Fire risks: Remove all flammable products from the work area. Do not work in presence of
flammable gases.
Fumes: Do not inhale welding gases and fumes. Use the device in a well ventilated environment,

with artificial extraction if welding indoors.

Additional Precautions:  Any welding operation undertaken in.....
- rooms where there is an increased risk of electric shocks,
- Poorly ventilated rooms,
- In the presence of flammable or explosive material,
Use should always be approved by a «responsible expert», and made in presence of
people trained to intervene in case of emergency.
Technical protection as described in the Technical Specification CEI/IEC 62081 must be
implemented. Welding in raised positions should not be undertaken, except in case of
safety platforms use.

People wearing Pacemakers are advised not to use this machine, however if necessary, please seek
medical advice prior to use. Do not use the welding unit to unfreeze pipes. Handle gas bottles with
care - there is increased danger if the bottle or its valve are damaged.
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TROUBLESHOOTING

[ ] SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES

MIG/MAG

The welding wire speed is not
constant.

Cracklings block up the opening.

REMEDIES

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

The wire skids in the rollers.

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

The unwinding motor doesn't
operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

Electrical supply problem.

Check that the running button is on the position
on.

Bad wire unwinding.

Covering wire guide dirty or
damaged.

Clean or replace

Reel brake too tight

Release the brake

No welding current

Bad connection to the main supply.

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

Bad earth connection.

Control the earth cable (connection and clamp
condition).

Power contactor inoperative.

Control the torch trigger.

The wire rubs down after the
rollers.

Covering wire guide crushed.

Check the covering and torch body.

Locking of the wire in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed

The welding cord is porous

The gas flow rate is not sufficient.

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

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality non-satisfying.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Avert air blast, protect welding area.

Gas nozzle too full.

Clean or replace the gas nozzle.

Bad wire quality.

Use adapted WIRE for MIG-MAG welding.

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

Clean the working parts before welding.

Very important flashing particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

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

Protecting gas insufficient.

Adjust the gas flow.

No gas at the torch output.

Bad gas connection.

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

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

The welder thermal protection has
turned on.

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

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

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

Check the connections.

oxidised and tern at the end of
welding.

'® |If, when the unit is on and you
2 [put your hand on the welding The welding unit is not correctly Check the plug and the earth of your electrical
& |unit's body, you feel tingling connected to the earth. network.
S |sensation.
. . . The cable of the earth clamp or
The display IS on but the device electrode holder is not conn%cted to [ Check the connections.
does not deliver any current.
the welder.
. . The input voltage is outside of
y:giigteztgn? up, the display the rar?ge (2303 + 15% for single |Have the electrical installation checked.
phase or 400V + 15% for 3-phase).
Default coming from the tungsten|Use a tungsten electrode with the adequate size
Instable arc electrode Use a well prepared tungsten electrode
© Too important gas flow rate Reduce gas flow rate
E |The tungsten electrode gets|Welding zone Protect welding zone against air flows

Default coming from post-gas or the
gas has been stopped prematurely.

Check and tighten all gas connections. Wait until
the electrode cools down before stopping the gas.

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is really connected to +
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NORM

ALLGEMEIN

Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren.
A || Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anleitung gennant
werden.
Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung dieses Gerdtes enstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdtes, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

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

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

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

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

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

SICHERHEITSHINWEISE

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

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

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

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

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

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

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

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

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heif3! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat
nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kuihlflissigkeit entsprechend abkuhlt und Verbrennungen vermieden
werden. Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

> © ® ®8

SCHWEISSRAUCH/-GAS

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

Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit einer den aktuellen
Ex Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

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

$ Sorgen Sie flir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und
T andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
‘éél Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

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

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

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

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

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer flr eine gut beliiftete
Arbeits- und Lagerumgebung.
Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie die
Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.
VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).
Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das SchweiBen einer Druckglasflasche ist untersagt.
Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fir
die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewdhlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

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

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

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

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

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

CEM-KLASSE DES GERATES

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerdt eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen
die lokale Energieversorgung Uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

CEI61000-

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

\.I Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von
:?W LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
A

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

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

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

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

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

¢ Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick mdglichst nahe der SchweiBzone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

e Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

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

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.
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HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

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

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

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

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

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

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

Priifung des SchweiBgerates )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme I6sen. Die Priifung sollte gemag Art. 10 der
IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

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

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

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

/Q Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerdte und Gasflaschen. Diese haben
] verschiedene Beforderungsnormen. Die Drahtspule sollte vor dem Heben und Transport des SchweiBgerdtes entfernt werden.

SchweiBkriechstrome kdnnen Erdungsleiter zerstoren, die SchweiBanlage und elektrische Gerate beschadigen und die Erwdrmung
der Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kénnen.

« Alle SchweiBkabel miissen fest verbunden werden. Uberpriifen Sie diese regelméaBig!

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

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

» Legen Sie keine andere nicht isolierten Gerdte (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf die SchweiBquelle, den Wagen oder die Hebesysteme!
e Legen Sie die SchweiBbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberfldsche, wenn sie nicht benutzt werden!
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AUFSTELLUNG

e Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht groBer als 10°.
e Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein.
e Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
¢ Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.
e Das Gerat ist IP21 konform, d. h:
- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5 mm,
- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser
« Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schéaden, die durch unsachgemdBe Handhabung dieses Gerdtes entstanden
sind.

WARTUNG / HINWEISE

> e Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung/
/’ @ Es3

Uberpriifung ist empfohlen.
e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Liifter nicht mehr lauft. Die
Spannungen und Strome in dem Gerat sind hoch und gefahrlich.

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

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

o Liiftungsschlitze nicht bedecken.

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

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR!

Drahtvorschubkoffer vefiigen tiber bewegliche Komponenten, die die Hande, Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge erfassen
und von daher Verletzungen verursachen kénnen!
¢ Fassen Sie die beweglichen Komponenten und die Antriebsteile nicht an !
i} e Achten Sie darauf, dass Gehause- und Schutzdeckels wahrend des Betriebs zu bleiben!
» Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.

Minimaler und maximaler Durchmesser des Schweidraht: 0,6 — 1,2 mm
Geschwindigkeitsbereich: 1 m/min bis 15 m/min

Maximaler Gasdruck : 0,5 MPa (5 Bar).

BETRIEBSANLEITUNG

BESCHREIBUNG

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

Die MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sind Multiprozess-SchweiBgerate (E-Hand, TIG, MIG/MAG, FilldrahtschweiBen), synergisch
geregelt im MIG/MAG-Modus. Sie wurden konzipiert, um SchweiBarbeiten an Stahl, Edelstahl und Almuminiumblechen vorzunehmen.
Aufgrund der Funktion "synergische Drahtvorschubgeschwindigkeit" ist die Handhabung dieser Gerate schnell und einfach.

NETZANSCHLUSS

Die maximale Stromaufnahme (I1eff) finden Sie auf dem Typenschild der Ger&te. Uberpriifen Sie, ob Ihre Stromversorgung und die
Schutzeinrichtungen (Netzabsicherung) zum Betrieb der Maschinen ausreichend sind. In einigen Landern ist es notwendig einen
anderen Stecker zu verwenden, um bei maximaler Belastung arbeiten zu kdnnen. Achten Sie wahrend des SchweiBens auf einen
sicheren Stand der Gerate und einen frei zuganglichen Netzanschluss.

- Benutzen Sie kein Verlangerungskabel, dessen Querschnitt kleiner als 2,5 mm?2 ist. Die MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4
werden mit einem 16A Netzstecker (Typ CEE7-7) geliefert . Diese Gerate missen an einer 110 V bis 230 V (50/60 Hz) Steckdose mit
Schutzleiter und 16 A Absicherung (32 A bei 110 V) betrieben werden.

- Bei Spannungen < 85 V bzw. > 265 V ist der Gebrauch der Gerdte nicht zulassig.

- Die MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 verfiigen iiber einen Schutz bei Uberspannung, bei der sich die Gerdte selbsttétig
ausschalten.

GERATEBESCHREIBUNG (ABB. I)
1 - Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter (Modus 6 - Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 100/200 mm (200.2) oder

"Manuell" oder "Synergic") 200/300 mm (200.4 XL / 201.4)
2 - Positive Anschlussbuchse 7 - Netzkabel (2,10 m)

3 - Negative Anschlussbuchse 8 - Schutzgasanschluss

4 - Polaritatswahlstecker 9 - Ein/ Aus- Schalter

5 - SchweiBbrennerzentralanschluss (Euro)
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INBETRIEBNAHME

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

MIG "MANUELL" - ABB. III

o Auswahl des "MIG Manuell"- Modus

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

Durch Loslassen der Taste bestdtigen Sie
den Modus.

Q>+ »

I[i'; § 5 MANUAL

e Einstellung der Drahtgeschwindigkeit

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

%l

NIEH&NM

@ l |===a
===y
I 23..
¢ Einstellung des SchweiBstroms Benutzen Sie den unteren Drehpoti, ] [ #nuac
um Anderungen der SchweiBstroms B
vorzunehmen.
@ | -y
U - .- v

W (S0v

e Brennereinstellung fir SPOT und DELAY
Modus

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

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

Q- @

ISPDT D-SS

Boerar 055

MIG "SYNERGIC" - ABB. III

e Auswahl des "MIG Synergic"- Modus

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

Q>+ »

Imlﬁsmsmlc

e Auswahl des Drahttypen

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

Q- =

=CUsSt j

A

e Auswahl des Drahtdurchmessers

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

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

Q>+ B

0/05..
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e Auswahl der Materialstarke Benutzen Sie den oberen Drehpoti, um
die Starke des zu verschweienden Mate-
rials einzustellen.

e Einstellung der Lichtbogenlénge Mit dem unteren Drehpotentiometer kann
die Lichtbogenlange justiert werden.
Erhohung (0 -> +9) verlangert

bzw. Verringern (0 -> -9) verkiirzt

den Lichtbogen, sodass auch die VAN
Energieeinbringung entsprechend O
verandert wird.

Als Grundeinstellung empfehlen wir die
Einstellung «0».

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

¢ Brennereinstellung fiir SPOT und DELAY | e Halten Sie die Taste (3) gedriickt, um
Modus zum Modus «Normal» zu gelangen.

¢ Drehen Sie bei gedriickt gehaltener
Taste (3) den oberen Drehpoti, um @
Anderungen im SPOT Modus vorzuneh-
men (Einstellung von 0,5 bis 5 Sek.). Um +
Einstellungen im DELAY Modus zu éndern

(Einstellung von 0 bis 5 Sek.), gehen Sie @ Bl RS
gleich vor und drehen Sie den unteren
Drehpoti.

HALBSYNERGISCHES STAHL-/EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Die MULTIPEARL 200.2 /200.4 XL / 201.4 kdnnen 0,6/0,8/1,0mm Stahl- oder 0,8/1,0 mm Edelstahldrahte verschweiBen. Die Gerate
sind fiir den Betrieb mit @ 0,8mm Stahl- oder Edelstahldraht werksseitig voreingestellt: Kontaktrohr, Spur der Antriebsrolle und
Flihrungsseele sind fiir diesen Betrieb eingestellt. Bei Verwendung von @ 0,6mm Draht, tauschen Sie das Kontaktrohr aus und
verwenden einen Brenner, der nicht langer als 3m ist. Die Drahtférderrollen weisen je zwei verschiedene Drahtaufnahmenuten auf
(z.B. @ 0,8/1,0mm). Die zu wahlende Nutbreite ist seitlich auf der Rolle gekennzeichnet und muss beim Einsetzen sichtbar sein.
Stahl- und Edelstahl-SchweiBungen konnen die Verwendung spezifischer Mischgase z.B. Argon + CO2 (Ar + CO2) erfordern. Der
Mengenanteil des CO2 variiert je nach Einsatzzweck. Benutzen Sie fiir Edelstahl-SchweiBarbeiten ein Gasgemisch mit 2% CO2.
Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen Gas bei auBergewdhlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge
bei StahlschweiBarbeiten betragt in der Regel 8 bis 12 L/min je nach Umgebungsverhaltnissen und indivduellen Bediirfnissen des
SchweiBers.

Fir Informationen zur Polaritat der Anschliisse: s.S. 4.

HALBSYNERGSICHES ALUMINIUM-SCHWEISSEN (MIG MODUS)

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

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

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

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

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

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

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

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

Fir Informationen Uber die Polaritét der Anschliisse: s.S. 4.
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FULLDRAHTSCHWEISSEN

Um mit den MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 Filldraht zu verschweiBen, ist ein Polaritatswechsel der Anschliisse nétig. Fir
entsprechende Informationen: s.S. 4. FiilldrahtschweiBen mit einer Standarddiise kann zur Uberhitzung des Brenners fiihren und
diesen beschadigen. Verwenden Sie daher vorzugsweise eine spezielle Dise fiir FilldrahtschweiBen (Art.-Nr. 041868) oder schweiBen
Sie optional ohne Diise-> Originaldiise muss entfernt werden (Abb. III D).

MONTAGE VON DRAHTSPULE UND BRENNER (ABB. 1V)

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

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

Der Adapter (1) ist ausschlieBlich fiir die Aufnahme von @ 200mm Spulen vorgesehen.

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

e Schieben Sie die fir Drahttyp und SchweiBart passende(n) Drahtférderrolle(n) auf. Die mitgelieferten Antriebsrollen sind mit 2
Flihrungsnuten versehen (@ 0,6 und 0,8mm). Der seitlich sichtbare Wert entspricht der aktuellen Nutbreite. Verwenden Sie fiir einen
@ 0,8mm Draht die 0,8mm Nut. Fiir Aluminium- und Filldrahtschweien verwenden Sie bitte entsprechende Drahtrollen.

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

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

e Starten Sie den Drahtvorschubmotor durch Betatigung des Brennertasters.

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

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

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

GASANSCHLUSS
Die MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sind mit einer Schutzgasschnellkupplung ausgestattet. Verwenden Sie zum Anschluss

den im Lieferumfang enthaltenen Adapter.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG

SchweiBart
Ar+C02 COz2 Ar Ar+C02 2% Y/ Ar Ar Ar Ar Ar
sehutzoes | i i i A i i i i
prant- ¢ | 9070810508108 10/08-10{09-12| 08 [08-10| 08 1.0 1.0
SchweiB3-
position All All All All All Flat Flat Flat All All
E-HAND
¢ Auswahl des "E-Hand"- Modus Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste InnA
(2) so lange den oberen Drehpoti, bis das 7
Symbol des "E-Hand"-Modus auf dem ]
Display erscheint. N
©
¢ Einstellung des SchweiBstroms Benutzen Sie den oberen Drehpoti, [nnR
um Anderungen des SchweiBstroms
vorzunehmen. o\ & {7180
O A A
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e Einstellung Arc Force

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

nnR H

it 25y

A

e Einstellung Hot Start

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

Einstellung von 0 bis 100%.

Q- @

&M

| Hak

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN

e Der Polaritatswahlstecker muss beim E-Hand-SchweiBen ausgesteckt werden, um Elektroden- und Massekabel an den entsprechen-

den Buchsen anschlieBen zu kdnnen. Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackungen beschriebenen Angaben zur Polaritat.
¢ Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallpravention beim SchweiBen.
 Diese Gerate verfligen Uber die 3 Charakterista eines Inverters:

- Hot Start erhéht kurzzeitig den SchweiBstrom bei der Lichtbogenziindung.

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

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

Hinweise:

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

Stellen.

WIG PRO (BRENNERANSCHLUSS AN ZENTRALANSCHLUSS)

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

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

&
©

I"I[E“"LMUL|LL

% [1]===a
U===y
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e Einstellung des Schweifstroms

Benutzen Sie den oberen Drehpoti.

(&)

TIG
Pro

1 [B0a

e Einstellung der Stromabsenkzeit

Benutzen Sie den unteren Drehpoti.

o)

TIG
% Pro
]

¢ Einstellung Gasnachstromzeit

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

Q- @

| GRS S0
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WIG EASY (BRENNERANSCHLUSS AN (-) ANSCHLUSSBUCHSE

e Auswahl des WIG EASY Modus (Brenne- | Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste ITIG
ranschluss an (-) Anschlussbuchse) (2) so lange den oberen Drehpoti, bis das ~ ERSY
Symbol des «WIG EASY»-Modus auf dem [ ]
Display erscheint. N
e Einstellung des Schweif3stroms Benutzen Sie den oberen Drehpoti. TIG
EASY
o) %; I 160x

WIG LIFT SCHWEISSEN

Fir WIG DC SchweiBarbeiten ist die Verwendung von Argon- Schutzgas erforderlich.

Um im WIG Modus zu schweifen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

WIG Lift- SchweiBBen mit Brenner (Anschluss an

Zentralanschluss)

WIG Lift- SchweiBen mit Brenner (Anschluss an
(-) Anschlussbuchse)

¢ Beachten Sie die Anschlusshinweise auf Seite 4.

¢ Verbinden Sie den Gasschlauch gasdicht mit dem
Anschlussnippel fiir Schutzgas auf der Gerateriickseite
und mit dem Druckminderer der Gasflasche.

e Stellen Sie mithilfe des Druckminders die
Gasdurchflussmenge ein.

e Um den Lichtbogen zu ziinden, beriihren Sie das
Werkstlick mit der Elektrode und driicken Sie dann den
Brennertaster.

¢ Loslassen des Brennertasters bewirkt das Erléschen
des Lichtbogens nach eingestellter Stromabsenkung
sowie das Ablaufen der Gasnachstromzeit.

¢ Beachten Sie die Anschlusshinweise auf Seite 4.

e Verschrauben Sie den Gasschlauch gasdicht mit dem
Druckminderer der Gasflasche.

e Stellen Sie mithilfe des Druckminderers die
Gasdurchflussmenge ein, 6¢ffnen Sie dann das
Brennerventil.

e Lichtbogenziindung:

=

e SchweiBende:

Beriihren Sie das Werksttick
mit der Elektrode.

Heben Sie den Brenner 2 bis 5
mm Uber dem zu verschweienden
f Werksttick.

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

Einstellung der Stromabsenkzeit (Zentralanschluss / Brenner) WIG Pro

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

SchweiBnaht.
Werkseitige Parametereinstellung: 0 Sek.

Einstellung Gasnachstromzeit (nur Zentralanschluss / Brenner) WIG Pro

Diese Funktion legt die Nachstromzeit des Gases fest, nachdem der Lichtbogen abgeschaltet wurde. Sie schiitzt Werkstlick und

Elektrode vor einer moglichen Oxidation.

Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Elektrode schleifen

@ Elektrode (mm) =
u Strom (A) @ Draht (Zusatzwer- @ Dise (mm) Gasfluss _(Argon L/
t mm min)
kstoff)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

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

d L=2,5xd
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EINSCHALTDAUER - UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

« Diese Gerate entsprechen in ihrer Charakteristik einer Konstantstromquelle. Die Einschaltdauer entspricht wie unten beschrieben
der Norm EN60974-1 (bei 40°C und einem 10mn Zyklus):

| | X/60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

S [MIG-MAG 200A @ 20% 135 A 110 A
2 [MmA 200A @ 18% 120 A 100 A
~ Twic 200A @ 22% 140 A 115 A
S [MIG-MAG 150A @ 22% 115 A 100 A
S |MMA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ [wic 180A @ 17% 120 A 105 A

e Die MULTIPEARL 200.2 /200.4 XL / 201.4 sind Klasse A-Gerdte, welche sich ideal fiir den industriellen und/ oder professionellen
Gebrauch eignen. In einem anderen Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie
sie nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitdt leiten kénnen. Die MULTIPEARL 200.2
/ 200.4 XL / 201.4 stimmen mit der Norm CEI 61000-3-12 Uberein.

THERMISCHER UBERLASTSCHUTZ UND WEITERE HINWEISE

Wurde der thermische Uberlastschutz der MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 ausgeldst, liefern die Geréte keinen SchweiBstrom.
Das entsprechende Symbol leuchtet auf dem Bedienfeld auf und blinkt kontinuierlich, bis sich die Gerate auf eine normale Betriebs-
temperatur abgekihlt haben.

e Bedecken Sie nicht die Liftungsschlitze der Gerdate, um eine ausreichende Luftzirkulation zu ermdglichen.

e Lassen Sie die MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 auch nach SchweiBende noch einige Zeit am Stromnetz angeschlossen, damit
sich die Gerate abkihlen kénnen.

Generelle Hinweise:

¢ Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweiBen.

¢ Arbeiten Sie ausschlieBlich unter ausreichend beliifteten Bedingungen.

¢ Schiitzen Sie Ihre Gerate vor Nasse und Feuchtigkeit und nehmen Sie keine SchweiBarbeiten an feuchten Werkteilen vor.

INSTANDHALTUNG

¢ Die Instandhaltungsarbeiten dirfen ausschlieBlich von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

¢ Trennen Sie die Stromversorgung des GYS Gerats und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr dreht. Im Gerat sind die
Spannungen sehr hoch und deshalb geféhrlich.

¢ Nehmen Sie regelmaBig das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen
des GYS Gerdats auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal durchfiihren.

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

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstdnden auch tédlichen -
Verletzungen fiihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden

Sicherheitshinweise:

Lichtbogenstrahlung

Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme Schutzschirme mit

Spezialschutzglasern nach EN 169 / 379 vor der intensiven Ultraviolettstrahlung zu schiitzen. Auch in
der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer miissen auf Gefahren hingewiesen und
mit den nétigen Schutzmitteln ausgeristet werden.

Regen, Wasserdampf,
Feuchtigkeit

Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer (Verschmutzungsgrad < 3) und gegen Nasseeinwirkung
geschiitzter Umgebung. Sorgen Sie stets fiir einen senkrechten und sicheren Stand des Gerdtes auf
ebenem Grund und stellen Sie es mindestens einen Meter vom zu verschweifenen Werkstiick auf.

Nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

Elektrisches Risiko

Das Gerdt darf nur an einer dafiir geeigneten, einphasigen Stromversorgung mit Schutzleiter

betrieben werden. Keine spannungsfiihrenden Teile berlihren.Verwenden Sie niemals einen
beschadigten Brenner, da dies zu Schaden an der Maschine sowie an der Elektrik verursachen kann.

Transport

Unterschéatzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerat nicht Gber Personen oder

Sachen hinweg und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart aufsetzen.

Verbrennungsgefahr

Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung mit feuerfestem Gewebe

(Arbeitskleidung, Schiirze, Handschuhe, Kopfbedeckung sowie feste Schuhe).
Tragen Sie auch eine Schutzbrille, wenn Sie Schlacke abklopfen. Schiitzen Sie andere durch nicht
entziindbare Trennwande. Nicht in den Lichtbogen schauen und ausreichend Distanz halten und

andere Personen in der Umgebung davon informieren.

Brandgefahr

brennbaren Stoffen und Gasen.

Schweissrauch

Entfernen Sie alle entflammbaren Produkte vom SchweiBplatz und arbeiten Sie nicht in der Nahe von

Die beim SchweiBen entstehenden Gase und der Rauch sind gesundheitsschadlich - nicht einatmen.

Der Arbeitsplatz sollte daher gut beliiftet sein und der entstehende Rauch und die Gase missen
abgesaugt werden (beim SchweiBen in geschlossenen Raumen ist eine Absauganlage nétig).

Weitere Hinweise

Flhren Sie SchweiBarbeiten:

- in Bereichen mit erh6hten elektrischen Risiken,
- in abgeschlossenen Réaumen,

- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten,

nur mit Abstimmung mit dem Fachpersonal und nur in, Anwesenheit von qualifiziertem
Rettungspersonal durch. Treffen Sie VorsichtsmaBnahmen in Ubereinstimmung mit ,IEC 62081".
SchweiBarbeiten an Gegenstdanden in groBeren Hohen diirfen nur auf professionell aufgebauten
Gerlisten durchgefiihrt werden.

cherheitsrisiko dar!

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher! Personen mit
Herzschrittmacher diirfen mit dem Gerat nicht ohne arztliche Zustimmung arbeiten!

Das Gerat ist nicht geeignet fiir das Auftauen von Leitungen! Achten Sie beim Umgang mit Gas-

flaschen auf sicheren Stand und Schutz des Flaschenventils! Beschddigte Flaschen stellen ein Si-

FEHLER, URSACHE, LOSUNG
Fehler

Drahtgeschwindigkeit nicht konstant.

Ursache

Das Kontaktrohr ist verstopft.

Losung

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

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes
oder andern die Antriebsnut auf die
korrekte Drahtstarke.
Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht
korrekt.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb
zu fest.

Lockern Sie die Bremse und den
Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

Priifen Sie, ob der Netzschalter auf «AN»
steht.

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt oder
beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch
oder tauschen Sie diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.
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Kein SchweiBstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

Priifen Sie die Netzversorgung (Stecker,
Kabel, Steckdose, Sicherung).

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung
und Klemmenzustand).

Brenner defekt

Priifen Sie den Brenner bzw. Tauschen Sie
diesen aus.

Drahtstau im Antrieb.

Seele fehlerhaft fehlerhaft

Priifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr

Priifen und einsetzen.

Halterungsschraube der Drahtrolle zu fest
angezogen.

Uberpriifen Sie die Einstellung der
Drahtrolle: 3 fiir Stahl- oder Kupferdraht; 2
fuir Aluminiumdraht.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Die Schweissnaht ist poros.

GasfluB zu niedrig.

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

Gasflasche leer.

Gasflasche austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Gasflasche austauschen.

Zugluft

Schweisszone abschirmen.

Schmutzige Gasdiise.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten MIG/MAG
SchweiBdraht.

SchweiBmaterial von schlechter
Qualitat (Rost, ...)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu
hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der
SchweiBstelle.

Schutzgas zu niedrig.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen priifen.
Druckminderer und Magnetventile priifen.

Fehler

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

Ursache

Der Ubertemperaturschutz wurde
ausgelost.

Losungen

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

Die Anzeige ist an, das Gerat liefert
jedoch keinen SchweiB3strom.

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

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

Bei Berilihrung des Gerates, verspiren Sie
ein leichtes Kribbeln.

Das Gerat ist nicht korrekt geerdet.

Uberpriifen Sie den Netzanschluss und die
Erdverbindung.

Die Maschine schweif3t nicht korrekt.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie die vom Hersteller
angegebene Polaritat der Elektroden.

Beim Start zeigt das Display fiir eine Sek
= .

Die Netzspannung entspricht nicht den
Gerateanforderungen (230V 1ph. + 15%
oder 400V 3ph. + 15%).

Uberpriifen Sie die Netzspannung.
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Unstabiler Lichtbogen.

Schlechte Wolfram-Elektrode.

Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode von
angemessener Lange.

Benutzen Sie eine sauber angeschliffene
Elektrode.

Zu hohe Gasstromung.

Reduzieren Sie die Gasmenge.

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

SchweiBumgebung.

Schiitzen Sie die SchweiBumgebung vor
Wind oder Luftzug.

Fehler wird durch Gasnachstromen oder
defektes Gasventil verursacht.

Uberpriifen Sie die Gasanschliisse.

Die Elektrode gliiht.

Polaritatsfehler.

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

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 Monate
nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller
bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatztei-
len. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StéBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervor-
gerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei

Gebrauchsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerdt bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den

Rickversand an den Fachhandler.
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NORMA

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

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

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

Altitud:
Hasta 1.000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacién luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencién 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 fusion y que lleven ropas
adecuadas para protegerse.

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

© 0 66

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

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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 solucion 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 posicion vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.
;Té Atencidn a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una
u 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 concentracién en el espacio de soldadura
(comprobar bien).

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

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

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

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

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

SEGURIDAD ELéCTRICA
R e

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

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

CEI61000-
3-12

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

Q' , .
‘\ La corriente eléctrica causa campos electromagneéticos (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.
ERAR)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
hasta ahora.
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RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

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

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

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas
de alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR
11:2009. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

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

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metalicos de la zona de alrededor que pudieran crear un paso de corriente. En
cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos
elementos metalicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar : Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a su
dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la carpinteria metalica de edificios, una conexion a tierra de la
pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para
los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero
en algunos paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en
funcion de la normativa nacional.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No se debe subestimar
su peso. El (los) mango (s) no se debe (deben) considerar un modo para realizar la suspension del producto. No utilice los cables o
la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicidn vertical. No transporte el generador de corriente por encima
de otras personas u objetos.

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

ALl

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

¢ Todas las conexiones de soldadura deben conectarse con firmeza, compruebe con regularidad.
» Asegurese de que la fijacion de la pieza es sdlida y sin problemas eléctricos.
« Fije o deje en suspensién todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura como el chasis, carrito y los sistemas de
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elevado para que estén aislados.

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

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

INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.
« Cologue la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.
« No utilice en un entorno con polvos metdlicos conductores.
» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.
« El material tiene un grado de proteccion IP21, lo cual significa:
- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sdlidos con un diametro superior a 12.5mm.
- una proteccion contra gotas de agua verticales.
e Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> ° El mantenimiento sdlo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
» Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
-:D' la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

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

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

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

RIESGO DE HERIDA DEBIDO A COMPONENTES MOVILES.

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

heridas.
» No coloque su mano sobre componentes giratorios 0 moviles, o piezas de arrastre.
x? » Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.

* No use guantes para enhebrar el hilo de aporte y el cambio de la bobina de alambre de relleno.

Diametro minimo y maximo del metal de aporte: 0,6 — 1,2 mm
Zona de velocidad asignada : 1 m/min a 15 m/min

Presion maxima de gas: 0,5 MPa (5 bars).

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT DU PRODUIT

DESCRIPCION

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

Los MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 son un equipo de soldadura Multiproceso (MMA, TIG, MIG/MAG Hilo Tubular) que disponen
de sinergias para la soldadura MIG/MAG. Recomendados para la soldadura de acero, acero inoxidable y aluminio. Su configuracion
es simple y rapida mediante su modo "sinérgico" integral.

ALIMENTACION ELECTRICA

La corriente efectiva absorbida (I11eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso méaximas. Compruebe que la alimentacion
y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser
necesario cambiar la toma de corriente para condiciones de uso méximas. El aparato tiene que ser colocado de tal manera que el
enchufe de toma de corriente sea accesible.

No utilice un alargador cuya seccidn sea inferior a 2,5 mm2, Los MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 tienen una clavija de 16A tipo
CEE7-7. Deben conectarse a una alimentacion CON tierra de entre 110V y 230V 50/60Hz, protegida por un disyuntor de 16A (32A
en 110V).

- En caso de una tension < 85V o > 265V, el aparato no podra ponerse en marcha.

- Los MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 se apagaran automaticamente en caso de sobretension para protegerse.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG I)
1 - Teclado de configuracion de los parametros de soldadura 6 - Soporte bobina 100/200mm (200.2) o 200/300mm (200.4

(modo manual o sinérgico). XL / 201.4)

2 - Conexion polaridad positiva 7 - Salida cable de alimentacion (2,10 m)

3 - Conexion polaridad negativa 8 - Adaptador para conexion rapida de tubo de gas.
4 - Cable de inversion de polaridad 9 - Conmutador encendido/apagado

5 - Conexidn para antorcha estandar europea
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PUESTA EN MARCHA

El interruptor encendido/apagado se encuentra detras del producto, presione hacia "I" para encender el generador. Este interruptor

nunca debe presionarse hacia «O» durante la soldadura.

MIG MANUAL - FIG III

velocidad de progreso del hilo

*%l

e Seleccién del modo MIG Manual Mantenga el botdn 2 apretado y gire la A B § I Mana
ruedecilla superiora hasta que llegue [ |
al MIG Manual. Suelte el botdn 2 para
validar el modo MIG manual. A

e Ajuste de la velocidad de hilo Gire la ruedecilla superior para definir la F|||3"”"m

@ l ===k
U-==y
= 23..
* Ajuste de la tension de arco Gire la ruedecilla inferior para definir la 1B i
tensién del arco ~
o I
U"‘V

W (S0v

» Ajuste de la gestion de la antorcha en
modo SPOT y DELAY

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

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

Del mismo modo, gire la ruedecilla infe-
rior para que configure el modo DELAY.
Ajustede 0 a5s.

Q- @

Bspor 05,

Boeeay 05

MIG SINERGICO - FIG III

e Seleccién del modo MIG Sinérgico

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

Q- =

I M G synercic

e Seleccidn de la naturaleza del hilo

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

Q- =

=CUSE

anicas

e Seleccion del diametro del hilo

Mantenga el botén 2 apretado e utilice

la ruedecilla inferior hasta que llegue al
menu Seleccién del didmetro del hilo.
Elija el didmetro deseado con la ruedecil-
la superior. Luego suelte el botdn 2 para
validar la seleccion.

Q>+ »

(005,
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« Seleccion del grosor a soldar Benutzen Sie den oberen Drehpoti, um
die Starke des zu verschweiBenden Mate-
rials einzustellen.

e Ajuste de la longitud de arco Gire la ruedecilla inferior para definir la
longitud del arco

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

* Seleccion de la posicion de soldadura Mantenga el botdn 1 apretado y gire una
de las 2 ruedecillas para configurar la
posicion.

e Ajuste de la gestion de la antorcha en e Mantenga el botdn 3 apretado para que

modo SPOT y DELAY llegue al modo normal.
e Siga apretando el botén 3 y gire la
ruedecilla superior para que alcance y @
configure el modo SPOT. Ajuste de 0,5 a +
5s.

Del mismo modo, gire la ruedecilla infe- O Beoor OS. Roeuar 5.

rior para que configure el modo DELAY.
Ajustede 0 a5s.

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

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

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

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+CQO2). La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo
de gas utilizado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de COz2. Para la eleccion del gas, pida consejo a un distribuidor.
El caudal de gas para el acero esta entre 8 y 12 L/min segun el entorno.

Para la polaridad, refiérase a la pagina 4.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

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

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

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

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

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

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

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

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

Para la polaridad, refiérase a la pagina 4.

SOLDADURA CON HILO « NO GAS »

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

Soldar hilo tubular con una boquilla estandar puede ocasionar un sobrecalentamiento y provocar la deterioro de la antorcha. Utilice
preferentemente una boquilla especial "No Gas" (ref. 041868), o quite la boquilla de origen (Fig. III D).

Para la polaridad, refiérase a la pagina 4.
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PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE BOBINAS Y ANTORCHAS (FIG 1IV)

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

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

Tenga en cuenta la lenglieta de arrastre del soporte de la bobina. Para instalar una bobina de 200 mm, apriete el soporte de bobina al maximo.
el adaptador (1) sirve solamente para instalar una bobina de 200 mm.

e Ajuste el freno (2) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando se pare la soldadura. Evite apretar demasiado.
Luego, apriete el soporte de bobina (3).

» Coloque el(los) rodillo(s) motor adecuado(s) para su utilizacién. Los rodillos de origen son rodillos de doble ranura (0,6 y 0,8). La
indicacién que se lee sobre el rodillo es la que se utiliza. Para un hilo de 0,8, utilice la ranura de 0,8. Para soldar aluminio o hilo tubular,
utilice el(los) rodillo(s) adecuado(s). (Fig. B)

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

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

¢ Accione el motor apretando el gatillo de la antorcha

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

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

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

CONEXION GAS
Este aparato incluye un racor rapido. Utilice el adaptador de origen con su aparato.

Registro /
Segmentos FE FE ALG 5 SS FC CuSi 3 CuSi 8 CuAL ALSi 5 ALSi 12
de metal

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG

Proceso
G Ar+C02 CO2 Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! ! !
o posivle 007 0-8105-98108-10/08-10{09-12| 08 [08-10| 08 1.0 1.0
posicion de
soldadura All All All All All Flat Flat Flat All All
MMA
e Seleccion del modo MMA Mantenga el botdn 2 apretado y gire la InnA
ruedecilla superior hasta que llegue al
MMA. ‘
+
©
e Reglaje de la corriente de soldadura Gire la ruedecilla superior para definir la [nnR
intensidad de soldadura.
) 5\ I (B0
» Reglaje del Arc Force Gire la ruedecilla inferior para ajustar el [nnA
Arc Force.
Ajuste de 0 a 100% f\,
¢ Reglaje del Hot Start Mantenga el boton 3 apretado y gire la [nnR
ruedecilla superior para ajustar el Hot
Start. @
+ i
o T—
| Hok SO
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SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

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

48

e Su aparato posee 3 funcionalidades especificas a los Inversores :

- El Hot Start procura una sobreintensidad a principios de la soldadura.
- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el baino de fusién.
- El Anti-Sticking le permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de pegamiento.

Consejos :

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

TIG PRO (ANTORCHA EURO)

e Eleccién del modo TIG Pro (antorcha Mantenga el botdn 2 apretado y gire la rlli [ MANUAL
EURO) ruedecilla superior hasta que llegue al o
TIG Pro. o % ===
© '
i 23..
¢ Reglaje de la corriente de soldadura Utilice la ruedecilla superior TIG
Prao
®) 11 (BOa

e Ajuste del desvanecimiento (downs-
lope)

Utilice la ruedecilla inferior

o)

TIG
:;:t:\ Pro
il

¢ Ajuste del post-gas

Mantenga el botén 3 apretado y gire la
ruedecilla superior para ajustar el Post-
Gas.

Q- @

| GRS S0

TIG EASY (ANTORCHA DE VALVULA)

e Entre en el modo TIG EASY (Antorcha
con valvula)

Mantenga el botdn 2 apretado y gire la
ruedecilla superior hasta que llegue al
TIG EASY

Q>+ »

ITIG
ERSY

e Ajuste de la corriente

Utilice la ruedecilla superior

(&)

TIG

ERSY H
%; 11 (80

SOLDADURA TIG LIFT

La soldadura TIG DC requiere una proteccion gaseosa (Argon). Es posible conectar una antorcha EURO que permita acceder a ajustes

de desvanecimiento del arco y a los del post-gas o una antorcha con valvula que sélo permita una gestion manual del gas.
Para soldar en TIG, siga las etapas siguientes:
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Soldadura TIG Pro Lift con antorcha equipado con Soldadura TIG EASY Lift con antorcha con valvula

un conector Euro

* Vea las conexiones de la pagina 4. * Vea las conexiones de la pagina 4.

e Conecte el tubo de gas a la parte trasera del equipo y al e Conecte el tubo de gas de la antorcha a la bombona de gas.
manometro de la bombona de gas. e Ajuste el caudal de gas con el mandmetro de la bombona de
« Regule el caudal de gas con el mandmetro de la bombona de | gas, y abra la valvula de la antorcha.

gas. » Para cebar:

e Para cebar, toque la pieza a soldar con el electrodo, y pulse el

gatillo de la antorcha. toque con el electrodo el metal

* El desvanecimiento del arco, tras el post-gas, se activa a soldar

cuando se suelta el gatillo. Son parametrables mediante el

€quipo. o Al final de la soldadura :

Levante el electrodo de 2 a 5mm
7} encima del metal a soldar

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

Desvanecimiento del arco con duracion ajustable (s6lo para la antorcha EURO)
Esto corresponde, al final de la soldadura, al tiempo necesario para bajar progresivamente la corriente de soldadura hasta la parada del
arco. Esta funcién permite evitar fisuras y crateres al final de la soldadura. Por defecto esta funcién posee un valor predeterminado a 0 seg.

Post-gas con duracion ajustable (Antorcha EURO Unicamente)

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

Combinacion aconsejada / afilado del electrodo

@ Electrodo (mm) = .
. Corriente (A) @ Alambre (metal de @ Boquilla Caudal
mm (mm) (Argon L/min)
aporte)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 67
4-7 130-190 2,4 11 7-8

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

d L=2,5xd
L

FACTORES DE MARCHA & ENTORNO DE UTILIZACION

» El equipo mencionado posee una caracteristica plana de salida (tension constante). Su factor de marcha conforme a
la norma EN60974-1 esta indicado en la tabla siguiente:

[ | X/60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

s |MIG-MAG 200A @ 20% 135 A 110 A
S [MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
N TwiG 200A @ 22% 140 A 115 A
s |MIG-MAG 150A @ 22% 115 A 100 A
S |MMA 130A @ 32% 110 A 90 A
= WIG 180A @ 17% 120 A 105 A

e Los MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 son equipos de clase A, disefados para ser utilizados en un entorno industrial o
profesional. En un entorno distinto, puede ser dificil garantizar la compatibilidad electromagnética. No utilice en un entorno con
polvos metalicos conductores. El equipo MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 es conforme a la norma CEI 61000 -3-12.

PROTECCION TERMICA Y CONSEJOS

Cuando el equipo se pone en proteccidn térmica, no libera mas corriente. El icono de sobrecalentamiento aparece en la pantalla y
parpadea hasta que la temperatura vuelva a un nivel normal.

 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 proteccién térmica para que se enfrie.

De forma general:

e Respete las reglas clasicas de la soldadura.

» Aseglrese que la ventilacion sea suficiente.

» No trabaje sobre una superficie himeda.
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MANTENIMIENTO

« El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado.

o Corte la alimentacion, luego desconecte el enchufe y espere que se pare el ventilador antes de trabajar sobre el aparato. En su
interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

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

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

SEGURIDAD

La soldadura puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales. Protéjase y proteja a los demas.
Respete las instrucciones de seguridad siguientes:

Radiacion del arco: Protéjase con una mascara con filtros conformes a la norma EN 169 o EN 379.

Lluvia, vapor de agua y Utilice su equipo en un ambiente limpio (grado de contaminacién < 3), en llano y a mas de
humedad: un metro de la pieza que se va a soldar. No lo utilice bajo lluvia o nieve.

Descarga eléctrica: Este aparato debe utilizarse solamente en una toma eléctrica monofésica con toma de

tierra. No toque las piezas bajo tension.
Compruebe que la red eléctrica esté adaptada para este equipo.

Caidas: No transporte el equipo por encima de otras personas u objetos.

Quemaduras: Utilice vestimenta de trabajo de tejido ignifugo (algoddn, mono de trabajo o vaqueros).
Trabaje con guantes de proteccion y un delantal ignifugo.
Proteja a los demas instalando biombos ignifugos, o adviértales que no miren el arco y
que guarden una distancia suficiente.

Riesgo de incendio: Quite todos los productos inflamables del espacio de trabajo. No trabaje en presencia de
gas inflamable.

Humos: No inhale los gases y humos de la soldadura. Utilice el aparato en un ambiente correctamente
ventilado, con extraccidn artificial en caso de trabajar en el interior.

Precauciones Toda operacion de soldadura :

complementarias: - en lugares que conllevan riesgo de descarga eléctrica,

- en lugares cerrados,

- en presencia de materiales inflamables o que conlleven riesgo de explosion, estaran
siempre sujetas a la aprobacion previa de un experto y sera efectuada en presencia de
personas formadas para intervenir en caso de urgencia.

Los medios técnicos de proteccion descritos en las especificaciones técnicas CEI/IEC
62081 deben aplicarse.

La soldadura en posicion elevada no estd permitida, salvo su uso realizacion mediante
plataformas de seguridad.

Las personas con marcapasos deben consultar a un médico antes de utilizar estos equipos.

Sin embargo, no recomendamos el uso de este material a estas personas.

No utilice el equipo para deshelar las caiierias.

Manipule con cuidado la bombona de gas, existen riesgos si la bombona o la valvula de la bombona se daiian.

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

] AnowaLias | causas | soluciones

Mal devanado del hilo. | Funda pasa-hilos sucia o dafiada. Limpiela o reemplacela.

El rodillo de presion no esta suficiente- Apriete el rodillo.
mente apretado

2 Freno de la bobina demasiado apretado. | Afloje el freno.
& | No hay corriente de Mala conexion de la toma de corriente. Compruebe la conexion de la toma y verifique que esta
S | soldadura. es monofasica con neutro.
Mala conexion de masa. Compruebe el cable de masa (conexion y estado de la
pinza).
El contacto de potencia no funciona. Compruebe el gatillo de la antorcha.
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La salida del hilo
de soldadura no es
constante

El orificio esta obstruido por salpicaduras.

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva a
poner producto anti-adherente.

El hilo patina en los rodillos.

- Controle la presion de los rodillos o reemplacelos.
- El didametro del hilo no coincide con el rodillo.
-La funda pasa-hilos no es la correcta.

tungsteno se oxida y se
humedece al final de la
soldadura

2 | Le motor de devanado | El freno de la bobina o el rodillo estan Afloje el freno y los rodillos
% no funciona. demasiado apretados.
s Problema de red eléctrica. Compruebe que el boton de encendido esta activado.
El hilo se tapona tras | La funda pasa-hilos esta aplastada. Compruebe la funda y el cuerpo de la antorcha.
los rodillos. Blogueo del hilo en la antorcha. Limpiela o reemplacela.
No hay tubo capilar. Compruebe el tubo capilar.
Velocidad demasiado alta. Reduzca la velocidad del hilo.
El corddn de solda- El caudal de gas es insuficiente. Corrija el caudal de gas.
dura es poroso. Limpie el metal de base.
Botella de gas vacia. Reemplacela.
Calidad del gas insuficiente. Reemplacelo.
Corriente de aire o influencia del viento. | Evite corrientes de aire, proteja la zona de soldadura.
Boquilla de gas demasiado ensuciada. Limpie la boquilla de gas o reemplacela.
Mala calidad de hilo. Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-MAG.
Mal estado de la superficie que se va a Reduzca la velocidad del hilo.
soldar (6xido, etc...)
Particulas de chis- Tension del arco demasiado baja o dema- | Ver parametros de soldadura.
porroteo bastante siado alta.
grandes. La masa no esta bien colocada. Compruebe y posicione la pinza de masa lo mas cerca
posible de la zona donde se va a soldar.
Gas de proteccion insuficiente. Ajuste el caudal de gas
No sale gas de la Mala conexion del gas. Compruebe que la conexion de gas junto al motor esta
antorcha. bien conectada. Compruebe la electro-valvula.
El aparato no emite
corriente y el indicador |La proteccion térmica del equipo se ha Espere a que acabe el tiempo de enfriamiento,
de fallo térmico esta activado. alrededor de 2 minutos. El indicador se apaga.
encendido.
Laf_ﬁcr)eur eSF allume Le cable de pince de masse ou porte Espere a que acabe el tiempo de enfriamiento,
mais |'appareil ne . g , . L
o electrode n’est pas connecté au poste. alrededor de 2 minutos. El indicador se apaga.
w |délivre pas de courant.
o)
3 —
g |E |r_1d|cador 5€ LEIl cable de la pinza de masa o del
B |enciende, pero el . .
= - portaelectrodos no esta conectado al Compruebe las conexiones.
© |aparato no libera -
o ) equipo.
& |corriente.
] - . :
o El equipo suelda mal Error de polaridad (+/-) Compruebe la polaridad (+/-) aconsejada sobre la caja
de electrodos.
Cuando se enciende, el | La tension eléctrica no es correcta (de Compruebe el enchufe y la toma de tierra de su
indicador muestra 85V a 265V) instalacion.
El equipo se enciende | La tension de la red eléctrica es menos a | Compruebe la tension de corriente eléctrica
pero no se indicada 85V 0 mayor a 265V
nada en la pantalla
Utilice un electrodo de tungsteno del tamafio apropiado
. El fallo proviene del electrodo de tungsteno | Utilice un electrodo de tungsteno correctamente
Arco inestable
preparado
Caudal de gas demasiado alto Reduzca el caudal de gas
© [El electrodo de Zona de soldadura. :;'I?(ate]a la zona de soldadura contra las corrientes de
= .

Problema de gas o interrupcidon prematura
del mismo

Compruebe y apriete todas las conexiones de gas.
Espere a que el electrodo se enfrie antes de cortar el
gas.

El electrodo se funde

Error de polaridad (+/-)

Compruebe que la pinza de masa esta bien conectada al
polo positivo (+)
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CTAHOAPT

OBLUME YKA3AHMA

3TW yKa3aHus OOHKHBI 6bITb NpPOYTEHbI U NMOHATbLI A0 Ha4asla CBapO4HbIX pa60T.
N3MeHeHNsa 1 peMOHT, He yKa3aHHbIe B 3TON MHCTPYKUWUU, HE AOJDKHbI 6bITb NpeAnpUHATHLI.

npOM3BO,qVITeﬂb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTepUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOVI NHCTPYKUUK
MCNonb30BaHWEM annapaTta.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnun COMHeHVIl‘/II, oGpaTMTer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy cneunanucTty ansa npasBubHOro UCNoOJib30BaHUA YCTaHOBKW.

OKPYXKAIOLLIAA CPE[IA

370 obopynoBaHUE [OMKHO BbITb UCMOB30BAHO UCKIOUUTENBHO AMsl CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNYMBasiChb yKasaHUsIMM 3aBOACKON TabinMukm u/unm
MHCTPYKUMKU. Heobxoaumo cobnoaatb AMPEKTHBbLI MO MepaM 6e30MmacHOCTU. B criyuae HeaaekBaTHOrO UM OMaCcHOroO UCMOMb30BaHMUS NMPOU3BOAUTESb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart fomkeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMeLLeHU 6e3 Nbifu, KUCI0TbI, BO3rOPaeMbIX rasos, Uiu ApYrux KOPPO3UIMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANs €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUSLMM NPU UCMO/b30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaenbi:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 o +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHwue: ot -20 go +55°C (o1 -4 po 131°F).
BnaxkHoCTb BO3ayxa:

50% wunun Huxe npu 40°C (104°F).

90% wnun Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mopsi:

[lo 1000M BbICOTbI HaA ypoBHeM mMopst (3280 ¢dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAROLLIMX

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMaCHOM 1 BbI3BaTb TSHXKENbIE U AAXe CMepTe/ibHble paHeHWsI.

CBapouHble paboTbl NofABEpratoT MoNb30BaTENs BO3LAEWCTBMIO OMACHOro UCTOYHMKA Temnna, CBETOBOro U3MyYeHus Ayrv, SNeKTPOMarHUTHbIX Nonei
(ocoboe BHMMaHME NnLaM, UMELLMM 3M1EKTPOKAPANOCTUMYNISTOP), CUMIbHOMY LUYMY, BbIAENEHMSM ra3a, a Takke MOryT CTaTb MPUUMHON NopaxeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM. YTO Bbl MPaBUbHO 3aLUMTUTL Ce6S 1 3alMTUTL OKpYXKaloLWKMX, cobntoaaiiTe cneayolme npasuna 6e3onacHocTy:

YTo6bl 3aWNUTUTL Cebst OT OXOroB U 06/ydeHnst Mpu paboTe C anmnapaToM, HafeBalTe CyxXylo pabouylo 3aluTHyto oadexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHWM) U3 OrHEYNOPHOI TKaHM, 6E3 OTBOPOTOB, KOTOPas MOKPLIBAET MOSIHOCTbIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alWMTHbIX pykaBuLAX, obecrieumnBaroLLme 3neKTpo- U TEPMOU30NISALIMIO.

Wcnonb3yiTe cpeacTsa 3aluMThl AN CBApKW W/WMAW LWMEM AN CBApKW COOTBETCTBYIOLIErO YPOBHS 3aluThbl (B 3aBMCMMOCTW OT
WCMOMb30BaHWA). 3aLUMTUTE rasa Npu ornepaumnsax OYUCTKU. HOLIEHNE KOHTAKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPbIX C/lydasx HEOBXOAMMO OKPYXKMTb 30HY OrHEYMOPHLIMM LUITOPaMM, YTOBbI 3aLMTUTL 30HY CBApKWU OT Jyueid, Bpbi3r 1
HaKafeHHOrO LunaKa.

MpenynpeauTte OKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AETas U HAfEBaTb 3aLUMTHYIO pabouyo oaexay.

Hocute HayLWHWKK NPOTUB LWWyMa, eCcnu CBapOHHbIVI npouecc A0CTUraeT 3BYKOBOIO YpPOBHS Bbille A03BOJSIEHHOIO (3TO XXE OTHOCUTCA
KO BCEM NMuUaM, HaxoAdslmnMcs B 30He CBapKVI).

[JepxuTe pyku, BOMOChI, OAEXAY NoAasblie OT NMOABWXKHbIX YacTel (ABUraTesb, BEHTUSTOP...).
Hukorga He cHUMaliTe 3alUTHBINA KOPMYC C CUCTEMbI OXTAXAEHWS!, KOrAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHWeM. Mpou3BoanuTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B CJlydae HeCHacTHOro cryyasl.

ToMbKO YTO CBapeHHbIE AeTanu ropsiuM U MOryT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTaKTe C HUMUK. Bo BpeMsi Texo6cyXuBaHUs rOpPenku uim
aneKTpoAoAepxkaTens y6eamTech, YTO OHM AOCTATOYHO OXMIAAMIUCH U MOAOXAUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepes Hadyanom pabor.
MpY UCMONb30BaHUU FOPESKK C XKMUAKOCTHBIM OXNAXKAEHUEM CUCTEMA OXJaXAEHWs AOMKHa BbiTb BK/KOUYEHA, YTOObI He 06Xeubcs
XMAKOCTbHO. OueHb BaXkHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy nepes TeM, Kak ee NMOKUHYTb, YTO6bI 3aLUMTUTb NIOAEN U UMYLLECTBO.

> ©@ 8

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

3 BblgensiemMble Mpu CBapke [blM, a3 U Mblib OMacHbl AN 340pOBbS. BEHTMAAUMA AO/MKHA 6biTb AOCTATOYHON, M MOXET
noTpe6oBaThCA AOMNOHUTESbHAS NMoAaYa Bo3ayxa. [Mpy HEAOCTAaTOHHON BEHTUAALIMM MOXHO BOCMO/Ib30BaTbCS MAcKOW CBapLLMKa-
pECnMpaTopoM.

= MpoBepbTe, 4TO6bI BCACbiBaHWE BO3AyXa 6bi10 3PMEKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMM 6€30MacHOCTH.

ByabTe BHMMaTeNbHbI: CBapka B HebONblIMX MOMelleHusix TpebyeT HabnogeHus Ha 6e30macHOM paccTosiHMM. Kpome Toro, cBapka HEKOTOpbIX
METasINIOB, COAEPXKALUMX CBUHEL,, KaAMWUI, LMHK, PTYTb UNK Aaxe 6epuinni, MoXeT 6biTb Ype3BblyaliHO BpeaHoN. CnedyeT OUMCTUTb OT Xupa AeTanu
nepes CBapKoW.

[a30Bble 6an0HbI AOMKHbI BbITh CKIAAMPOBaHbI B OTKPbITLIX MM XOPOLIO MPOBETPUBAEMbIX MOMeLleHNsX. OHW AOMKHbI 6blTb B BEPTUKaNbHOM
MOJSIOXXEHWUM U 3aKpenieHbl Ha CTOWMKE UK Tenexke.

Hwv B KOeM criyyae He BapuTb BOIM3M XuUpa UK Kpacku.
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PUCK MNMOXXAPA U B3PbIBA

% MoNHOCTBIO 3aWwmTUTE 30HY CBapkK. Bo3ropaeMblie MaTepuasbl AOMKHbI 6bITb yYAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTueonoxapHoe 060pyaoBaHNE [O/MKHO HAXOAUTLCA BOMM3M NPOBEAEeHNs CBapOYHbIX paboT.
OCTOpPOXHO C Bpbl3raMu ropsivero MaTepuana unm Uckp, aaxe yepes wenu. OHWM MOryT NoBreYb 3a coboii Noxap U B3pbIB.

Ypanute niofieii, Bo3ropaemble NpeaMeThl U BCe eMKOCTM Moz AaBeHUEM Ha 6e30macHoe pacCTosiHue.

Hu B KOeM cnyyae He BapuTe B KOHTEMHepax Uim 3aKpbiThix TpyGax. B cnyyae, ecniv oHM OTKPbIThI, TO Nepea CBapKoi UX HYXHO 0CBO6OAWTbL OT BCeX
B3pbIBYaTbIX UM BO3ropaeMbix BeLecTB (Macmno, TOMAMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).

LLinucoBanbHble paboTbl He AOMKHBI GbiTh HaMpaBieHbl B CTOPOHY UCTOYHUKA UMW B CTOPOHY BO3rOpaeMbIX MaTepuasos.

FTA3OBbIE BAJ1JIOHbI

[a30M, BbIXOAALWMM U3 ra3oBbix H6anNOHOB, MOXHO 33[JlOXHYTbCS B Cllyyae ero KOHUEeHTpauuy B NMOMeLLeHnn CBapku (XopoLlo
I'IpOBeTpVIBal‘/iTe). TpaHcnopT1poBKa A0/MKHA bbITb 6e3omnacHom : NPy 3aKpbITbIX ra3oBbiX 6an10HOB ¥ BbIK/TIOYEHHOM UCTOYHUKE.
BannoHbl AoMmKHbI 6bITb B BEPTUKANBHOM MOSIOXKEHUM W 3aKpeneHbl HA NOACTaBKe, YTObbl OrPaHNYNUTL PUCK NAAEHWUS.

3aKpblBaiiTe 6a//1I0H B NEPEpbLIBE MEX/Y ABYMS UCMO/b30BAHUAMM. ByibTe BHUMATENbHbI K M3MEHEHUIO TEMMEPATYPbl U NPE6bLIBAHMIO HA COSHLE.
BasfioH He [OMKEH COMPUKACaTbCsA C NiaMEHEM, 3MIEKTPUYECKON Ayroil, ropesnkoii, 3aX1MoM Macchl MK C NobbIM APYTMM UCTOUYHMKOM Tersa um
cBeueHus.

[lepxxuTe ero nofarblue OT 3MEKTPUUECKUX M CBAPOUHBIX LeMeil 1, ClneaoBaTesibHO, HUKOrAa He BapuTe 6aioH noa AaBieHneM.

ByabTe BHAMATE bHbI: NPU OTKPLITUKM BEHTWNS BanioHa ybepuTe rofioBy OT BEHTUNA 1 YBEAUTECH, YTO UCMOMb3YeMbIi ra3 COOTBETCTBYET METOY CBApKM.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
R e

Vicronb3yeMast aneKTpUYeckas CETb J0MHKHA 0693aTesbHO BbiTh 3a3eMieHHoit. CobnioaanTe Kanubp npeaoxpaHUTeNs yKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKMIN pa3psiZi MOXKET BbI3BATb MPAMBIE UM KOCBEHHBLIE PAHEHUS, U AAXKE CMEPTb.

HuKoraa He AOTparMBaiTech [0 YacTel Mo HarnpshHKEHWEM KaK BHYTPM, TakK U CHApY>KM UCTOYHMKA, KOTAa OH MOJ HampshKeHWeM (FOpesiku, 3aXuMbl,
Kabenu, 3neKTpoabl), T.K. OHW MOAKOUEHBI K CBAPOYHOM LenM.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOUHUK, €r0 HY)XXHO OTK/IOUMTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYThI A/1s TOrO, YTOBbI BCE KOHAEHCATOPbI PAa3psANIUC.
HuKoraa He AOTparvBanTeCh OAHOBPEMEHHO [0 FOPESIKM WM 3MEKTPOAOAEPXKATENA M [0 3aXKMMa MaCChl.

Ecm kabenu, ropenku MoBpeXAeHbl, MOrpocuTe KBaNUMUUMPOBAHHBIX M YMOMHOMOYEHHbIX CMELManicToB WX 3aMeHWTb. PasMepbl ceueHus
Kabernei JoMKHbI COOTBETCTBOBAThL MPUMEHEHMIO. BCeraa HoCUTe CyXyto OAEXKAY B XOPOLIEM COCTOSIHUM Afsl U30MSILMM OT CBapoYHOM Lienu. Hocute
130/IMpYIoLLY0 06YBb HE3ABMUCKMMO OT TOI Cpefbl, rae Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUA SJTIEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH

310 obopynoBaHMe Knacca A He MOAXOAMT ANS UCMOSb30BaHWsl B XWAbIX KBapTanax, rae BHEKTPMHECKMI‘;I TOK NnoJaeTcd
06LLUECTBEHHON CUCTEMON MUTAHUS HU3KOrO HanpsbkeHusl. B Takux kBapTanax MOryT BO3HWUKHYTb TPYAHOCTM obecrnieyeHus
SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb N3-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHbLIX MOMEX Ha paauo4acTtoTe.

CEI61000-
3-12

3710 0bopyaoBaHune cootBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-12.

MATHWUTHBIE NOJ15

CBapO'—IHbIﬁ TOK BbI3bIBA€T 3/1IEKTPOMArHUTHOE NONE BOKPYI CBapO'—IHOﬁ Lienun 1 cBapo4HoOro obopyaoBaHus.

Q'
s DNEKTPUYECKMIN TOK, NMPOXOAALLMIA yepes3 Moot NMPOBOAHMK, Bbi3bIBAET JIOKA/IM30BaHHbIE 3/IEKTPOMArHUTHble nons (EMF).

SnekTpoMarHuTHble nonsa EMF MoryT co3aaTtb NOMeXu Ans HEKOTOPbIX MEAULIMHCKMX UMMIAHTaTOB, HAaNpUMep 3/1eKTPOKapAMOCTUMYNATOPOB. Mepsl
6e30MacHOCTV AOMKHBI BblTb MPUHATHI ANs moueﬁ, HOCALMX MeAUUMHCKME UMNaHTaTbl. HanpuMmep, orpaHuMyeHne JoCTyna Afns MPOXOXWUX Win
OUEHKa nHaMBUAyanbHOro pucKa Ansa CeapLimka.

Y106bl CBECTU K MUHUMYMY BO34eNCTBME SNEKTPOMArHUTHbIX nonei CBapO4HbIX ueneﬁ, CBapLMKU OO/DKHbI CneaoBaThb CNeAyownM yKasaHUAaM:

e CBApOYHble Kabenu AOoMKHbI HAXOAUTBLCS BMECTE; eC/I BO3MOXHO COeAMHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TyNnoBuULLE U rofioBa AO0/DKHbI HAXOAUTLCA KaK MOXXHO Aanblle OT CBapO‘—IHOl‘;I uenu;

¢ He obMaTbIBaNTE CBapoYHble Kabenv BOKpyr Ballero Tena;

e Balle Teso He AO/MKHO BbITb PacnonoXeHo MeXxay CBapoyHbiMM kabensmu. Oba cBapoyHbix kabensi AO/MKHbI 6bITb PAcnooXeHbl MO OAHY CTOPOHY
OT Ballero Tena,

e 3aKpenuTe kabenb 3a3eMneHns Ha CBapl/IBaEMOlZ [eTanu Kak MOXHO 6mxe € 30He CBapky;

¢ He paboTaeTe psaaOM, HE CUANTE U He 06510kauMBanfTECh Ha NCTOYHMK CBapO4HOro Toka,

® HE BapuTe, Koraa Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHUK CBAPOYHOro TOKa nnun YCTpOl‘/IICTBO noda4yu npoBoOJIOKK.

Nnua, NCNoNb3yLwWMe 3NEKTPOKAPANOCTUMYNATOPbI, AO/IXHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpada nepen pa60T01‘/'| C OdaHHbIM
OGODY,U,OBaHVIEM. BO3,CI,el7ICTBVIe 3JIEKTPOMArHUTHOro nons B Mnpouecce CBapkKn MOXET UMETb U ApPYyrue, elle He U3BECTHblE
HayKe, nocneacTtena Ana 340poBbs.

53
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PEKOMEHOALUM A1 OLLEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

0O6wme nonoXkeHms

[Monb3oBaTeNnb OTBEYAET 3a YCTaHOBKY U UCMOJIb30BaHNE YCTAHOBKU pyl-IHOI‘/'I ,qerBOVI CBapKu, cneays ykasaHuaMm npomnssoauTens. rlpM 06Hapy>KEHVIVI
SNEKTPOMarHUTHbIX MBHYHEHMVI nonb3oBaTeNb annapaTa py‘-lHOVI ﬂerBOVI CBapKu A0/MKEH pa3peLllunTb npoﬁneMy C NMoMoLLbO TEXHUYECKOMN noanepXkn
npoussoauTens. B HEKOTOPbIX Cily4vasix 3TO KOppeKTupyoLlee neﬁcmme MOXET bbITb [A0CTaTO4YHO NPOCTbLIM, HANpUMep 3a3eM/ieHne CBapOHHOVI uenu.
B ApYyrux cny4asax BO3MOXHO n0Tpe6yeTc;| CO34aHne SNEKTPOMArHUTHOrO 3KpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBapO4HOro Toka U BCel CBapMBaEMOﬁ aetanmn
nyTeM MOHTUPOBAHUSA BXOAHbIX CbVIJ'IprOB. B nobom Ciy4ae 3/1eKTPOMarHUTHbIE N31yYeHUA AOJIKHbI 6bITb YMEHbLUEHbI Tak, yTOb6bI OHU BOsbLUE HE
co37aBanu MoMex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOWM 060pyOBaHWSI [yroBOM CBapKW Mo/b30BaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE MEKTPOMarHWTHble NpobneMbl, KOTopble Mory
BO3HMKHYTb B OKpYXatoLlei cpeae. Cneaytolme MOMEHTbI A0KHbI BblTb NPUHSTHI BO BHUMAHME:

Q) HanMume Hag, Noa WUan psiaoM ¢ 0bopyaoBaHMEM AN AyrOBOVM CBapKW, APYrux kabenen nuTaHus, yrpaBneHus, curHanusaumm u Tenedoxa;

b) nprMemMHVKK 1 NepeaaTUMKN paamo U TeNeBUaAEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB M APYrUX YCTPOWCTB YNpaBneHus;

d) obopynoBaHue ansa 6e3onacHOCTX, HaNpuMep, 3aluTa NPOMbILLNIEHHOO 060pyAOBaHWS;

€) 340pOBbe HAaXOAALWMXCS MO-61M30CTH NoAEN, HAaNPUMeEP, UCMOMb3YIOWMX KapAUOCTUMYNATOPbI U YCTPOMCTBA OT ryXOThbl;

f) MIHCTPYMEHT, UCMoNb3yeMbll ANst KanMbpoBKU UK U3MEPEHUS;

g) NOMEX0YCTOMYMBOCTb APYroro 060pyaoBaHus, HaxoasLwerocs nobamsocTy.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeauTbCs B TOM, YTO BCe annapaThl B MOMELLEHWU COBMECTUMbI APYr C APYroM. OTO MOXeT noTpeboBaTb cobntoaeHust
[OMOMHUTENBHBIX MEpP 3aLUUTbI:

h) onpeneneHHoe BpeMsi AHS, KOra CBapka unu apyrve paboTbl MOXHO 6yAET BbIMOIHUTb.

Pa3mepbl OKpyxaloLlen cpefbl, KOTOpble HAZ0 Y4YWUTbIBATb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKUMU 3[aHust U Apyrux paboT, KOTopble B HEM MpOBOASTCS.
PaccmaTtpuBaeMas 30Ha MOXET NMpOCTUPaTLCS 3a Npeaenbl pa3MeLLeHnst YCTaHOBKM.

OueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLleHKa annapaToB py4YHON yroBoi CBapKu MOXET NMOMOYb ONPEAENUTb U PELUTL CydYan 3NeKTPOMarHUTHbIX noMex. OueHka
M3MyYEHUI O/MKHA YYMTbIBaTb M3MEPEHUS B YCOBUSIX 3KCMyaTaumu, kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHusi B yCNOBUSIX
3KCnlyaTaummn MoryT Takxe Mo3BonnTb NOATBEPANTb 3h(PEKTUBHOCTL MEP MO CMSIrYEHMIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHOALMN NO METOANKE CHM)KEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3J1TYYEHUA

a. O6LecTBeHHas cCUCTEMA NMUTAHUA : anmnapaT Py4YHOI IyroBoii CBapKU HYXHO MOAKIIIOUNTb K OBLLECTBEHHOMN CETU NUTaHWS, ClIeAys PEKOMEHAALMSM
npoussoauTens. B cryyae BO3HWMKHOBEHMS NMOMEX BO3MOXHO OyAeT HeobXoAMMO MpWHATL AOMOMHUTENbHbIE NpeayrnpeauTenbHble Mepbl, Takue Kak
bunbTpaums o6LLECTBEHHON CUCTEMBI MUTaHUS. BO3MOXHO 3aLUMTUTB LWHYP NUTaHKS annapaTa C NOMOLLbH SKPaHU3MPYIOLLEN ONNETKY, 60 MOXOXKMM
npucrocobneHueM (B ciyyae eciiv annapar py4YHoK AyroBoli CBapky NMOCTOSIHHO HAaXOAUTCS Ha onpeaeneHHoM paboyeM MecTe). Heobxoammo obecneumnTsb
3MEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTb 3KPaHM3MPYHOLLEl OniéTkU Mo Bcel anvHe. HeoBXoaMMO NOACOEAVHUTL SKPAHWM3UPYHOLLYHO OMNETKY K UCTOYHUKY
CBapOYHOro Toka Ans obecneyeHns XOpoLLEro 3NEKTPUYHECKOr0 KOHTaKTa Mexay LUHYPOM 1 KOPMyCOM UCTOYHMKA CBApPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annapara py4YHoi AyroBo¥ CBapKH : annapat py4Hol AyroBoi CBapky HyXHO HEO6X0AUMO Nepuoanyecky 06CymBaTh
COrnacHo pekoMeHaaumnaM npovssoanTens. Heobxoammo, 4Tobbl BCe AOCTYNbI, JIIOKM M OTKUABIBAIOLLMECS HaCTW KOpryca Oblnv 3aKpbiTbl ¥ MPaBUIbHO
3aKpernsieHbl, Korga anmnapaT py4YHoW AyroBol CBapku roToB K paboTe unm HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHuM. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHoii
[lyroBOl CBapku He 6bin nepefenaH kKakuMm 6bl TO HK 6bl10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHUEM HACTPOEK, yKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE Npov3BoauTens. B
YaCTHOCTW, CriedyeT OTPErynMpoBaTb U 06CTYXMBaTb MCKPOBOW MPOMEXYTOK Ayry YCTPOUCTB MOMKMra v CTabunusauum Lyru B COOTBETCTBUM C
pekoMeHZauMsaMy NpoM3BOANTENS.

c. CBapouHblie kabenm : kabenn fomkHbl ObITb KaK MOXXHO KOpOYe 1 MOMeLLEeHbl APYr PSAoM C ApyroM B6aM3K OT nona Uau Ha nony.

d. dkBUNOTEHUMNANbHbIE COEAUHEHUS : HEOOXOAMMO 06eCcrneunTb COeAUHEHVE BCEX METAa/IMYECKUX MpeAMETOB OKPYXalolei 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTal/IMyeckve NpeaMeThl, COeNHEHHbIE CO CBApUBAEMON eTarbio, YBEMYMBAKOT PUCK AJIst NMOb30BaTeNs yaapa 3/1EKTPUYECKUM TOKOM,
€C/I OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX MEeTa//IMYeckux NpeaMeToB M anekTpoaa. Onepatop AO/MKEH 6biTb U30IMPOBAH OH TaKuX MeTanIMyeckux
npeaMeToB.

€. 3a3eMsieHMe cBapvMBaeMoW AeTanm : B ciydyae, ecnv ceapvBaeMasi AeTaslb He 3a3eMsieHa Mo cooBpaXeHUsiM deKTpuYeckoi 6e30nacHoCTH
WX B CUJTY CBOMX Pa3MEpOB 1 CBOEro PacrnosiokeHuWs), Kak, HanpuMep, B Clyvae Kopryca CyAHa Uin METaNNOKOHCTPYKLMK NMPOMBILLIEHHOMO 06bekTa,
TO COefMHEHWe AeTanu C 3eM/Iei, MOXKET B HEKOTOPbIX Cllyyasix, HO HE CUCTEMATUYecku, COKPaTUTb BbIGpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3emMneHne
fetanel, KoTopble MOrnm Gbl YBENMUNTL ANSt NMOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUI UMK dKe MOBPeaWTb ApYrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagoBHoCTH,
cneayeT HanpsiMyro NOACOEAUHUTDL AeTaslb K 3eMJie, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOPbIE HE pa3peLuatoT NpsiMoe NOACOEANHEHWE, ero HYXHO cAenaTb
C MOMOLLbIO NMOAXOASALLEr0 KOHAEHCATOpa, BbIBPaHHOro B 3aBUCMMOCTY OT HALIMOHAIbHOMO 3aKOHOAATeNbCTBA.

f. 3awmTa 1 3KpaHU3UpYHOLLAsa ONETKa : BbIGOPOYHas 3aluMTa 1 SKpaHM3UpyioLlas OnnéTka Apyrux kabenen u 060pyaoBaHUsl, HAXOASLUMXCS B
6nm3nexallem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUMTbL NPo6eMbI, CBSI3aHHbIE C MOMeXaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpyBaThCs
B HEKOTOPbIX OCOBbIX CrTyYasx.

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MIcTOYHMKa CBapO4HOrO TOKA OCHALLEH pyykamu Afs TPaHCMOPTMPOBKM, MO3BONSIOLMMM MepeHocuTh annapaTt. byabte
BHMMaTENbHbI: HE HeZl0OLIEHNBalTe BeC annapaTa. PykosTka(-u) He MOXeT(-ryT) 6biTb NCNOSIb30BaHaA(-bl) ASs CTPOMOBKM.

He nonb3yiTech kabensMum wnv ropenkoi Ansi nepeHoca MCTOYHMKA CBApOYHOro Toka. Ero MOXHO nepeHOCUTb TONMbKO B
BEPTUKANbHOM MOMOXEHUN. He nepeHOCUMTb UCTOYHWUK TOKa HaZg ftoabMU Unv npeaMeTamu.

Hukoraa He NoaHWMaliTe ra3oBblii 6aNOH U UCTOYHMK TOKa OAHOBPEMEHHO. VX TpaHCMOPTHbIE HOPMbI Pa3INYaKoTCS.
XenatenbHo CHSTb 606VHY MPOBOMIOKW NEpeA TeM, kak NOAHUMATL UM NEPEHOCUTbL UCTOYHWUK CBApOYHOrO TOKa.

Bnyxaatolye cBapoyHble TOKM MOryT pa3pyLUMTb 3a3eMIsioLLMe NPoBOAa, NOBPEAUTb 060pYA0BAHME U 3NeKTpUYeckme Npubopsi
U Bbl3BaTb HarpeBaHWe KOMIMEKTYIOLMX, YTO MOXET NMPUBECTM K MOXapy.

 Bce cBapoYHble COeAMHEHMS OMKHbI KPENKOo AepxaTbcs. MpoBepsiiTe nx perynsipHo!

e Y6eautecb B TOM, YTO KpensieHne aetany npoyHoe v 6e3 npobnem anekTpukum!

e CoeiMHMTE BMECTe M/ NOABECHLTE BCE 3/IEMEHTbLI CBAPOYHOIO UCTOYHUKA, MPOBOASLLIME 3MIEKTPUYECTBO, Takmne, KaK Laccu, Tenexka u
NOABEMHbIE 31eMeHTbl. YTobbl N30 MDOBaTL X!
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e He knaguTe Ha CBapoYHbIii UCTOYHMK, Ha TENIEXKY UM Ha NOABEMHbIE 31EMEHTbI Takue NpUbopbl, Kak APenu, TOUUSIbHbIE MALIUHKL U T.4., eCn
OHW He M30/1MPOBaHb!!
e Bcerpa knaavTe CBapOYHbIE FOPESKN WX 31EKTPOACAEPXKATENN Ha U30IMPOBaHHYIO NMOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl X HE ncnosnb3yete!

YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [oCTaBbTE MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA Ha MoJi, MAaKCMMasibHbIM HAaKMOH koToporo 10°.
e [peaycMoTpuTE AOCTAaTOYHO 6OMbLLOE MPOCTPAHCTBO AJIS XOPOLUEro NpOBETPUBAHMS MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M JOCTYMa K yNpaB/EHUO.
* He 1cnonb3oBaTh B Cpeae cofepkalleil MeTaIMYeckyto Mblfb-NMpoBOAHMK.
e /ICTOYHMK CBapOYHOro TOKa A0/KEH ObITh YKPbIT OT NMPOSIMBHOIO AOXAS U HE CTOSITb Ha COJSHLE.
» O6opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP21, 4yTo O3HayaeT:
- 3almMTy OT NonagaHusl B ornacHble 30Hbl TBEPAbIX TeNn AvaMeTpoM >12,5MM u,
- 3almMTy OT BepTUKanbHbIX Kanesb BOAbl.
o LLIHYp NUTaHus, YAMHUTENb Y CBapOYHbIN Kabenb A0/MKHbI MOMHOCTLIO pa3MoTaHbl BO M36eXaHue neperpesa.

[pou3BoanTesnb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENTbHO yu.lep6a, HAHECEHHOr 0 iMuaM Unu NpeamMeTam, U3-3a HeNpaBuUIbHOro
1 ONacHOro ncnonb3oBaHUs 3TOro OGOpyﬂOBaHMH.

OBCJTY)XUBAHME / COBETbI
9 e TexHunyeckoe o6cnyxunBaHue AOMKHO MPOM3BOAUTLCS TOMBbKO KBanMduUUMpOBaHHbIM crieunanictoM. COBETyeTCs NMpoBOAUTb
/ i

exeroaHoe TexobcnyxveaHue.
o OTKIOYNTE MUTAHWE, BbIAEPHYB BWUIKY U3 PO3ETKM, U AOXAWTECH OCTAHOBKM BEHTUNATOpA Mepef TeM, Kak MpUCTynuTb K
Texobcny>xunsBaHuio. BHyTpu annaparta BbICOKME M OnacHble Hanps)XeHne 1 ToK.

° PerynﬂpHo OTKprBal‘/IITe annapart u npo,quaVlTe €ro, 4YTOObI OUMCTUTL OT NblIM. Heobxoammo Takxke NpPOBEPATb BCE 3TIEKTPUYHECKME COEANHEHUSA C
NMOMOLLBbIO U30JINPOBAHHOIO UHCTPYMEHTA. I'IposepKa O0J/DKHA OCYLLECTBNATbCA KBaﬂI/ICbVILlMpOBaHHbIM cneymnanmncToMm.

° Peryn;lpHo I'IpOBepﬂVlTe COCTOAHME NpOBOAa NUTaHUA. Ecrm LUHYP NUTaHUA NOBpeXAeH, OH A0JIXEH 6bITb 3aMeHeH npoun3BoanUTENEM, Ero CepBMCHOl‘/II
cny>|<6017| mnun KBaJ'IMCbI/ILlVIpOBaHHbIM CneumnanncToM Bo U3bexxaHne ornacHOCTU.

e OcTaBnsiTe OTBEPCTUA UCTOYHMKA CBAPOYHOIro TOKa CcBOBOAHBIMKN ANt NMPOXOXAEHUA BO3ayXa.

PUCK O)XOroB, CBA3AHHbI/ C NOABWXHbIMW SJIEMEHTAMM!

Mopatolme YCTpONCTBa MMEIOT MOABUXKHBIE 3MIEMEHTbI, B KOTOPbIE MOryT MOMacTb PYKM, BOSOChI, OAEXAA WM WHCTPYMEHTbI U
TakuM 06pasoM MpUBECTM K paHeHuaM!
o He npubnmxaiTte pyku K NOABUXHBLIM UK NMOBOPAYMBAIOLLMMCS SMIEMEHTAM, @ TakxKe K AeTansam npusozal
% o [IpocneauTe 3a TeM, YTO6bI BCE KPbILLKM KOPMYCa WK 3alUUTHBIE KPbILLKK 6bIfK 3aKpbIThbl BO BpeMst paboTbi!
 He HoCMTe MepyaTok, KOraa Bbl MPOTArMBaETe MPOBOJIOKY WM 3aMEHSIETE KaTyLLUKY.

MaKcuMarsbHbI U MUHUMasbHBIN AMaMETP NpucaaoYHon nposonoku: 0,6 — 1,2 MM
[lManasoH HOMWHaMbHON ckopocTu: OoT 1 M/MWH A0 15 M/MUH
MakcumanbHoe aaBneHuve rasa: 0,5 MMa (5 6ap).

MHCTPYKLUUA

ONMNCAHME

Bnaropapvm 3a Baw Bbl6op! YTO6bI MOMHOCTLIO UCMO/b30BaTh BO3MOXHOCTM annapaTa, noXasyicra, BHUMaTelbHO 03HAaKOMbTECh
C AaHHOM MHCTpyKumen. MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 - yHuBepcanbHble cBapoyHble annapaTbl (MMA, TIG, MIG/MAG,
MOPOLLIKOBasi NMPOBOJIOKA). OHM UMEIOT CUHEPTreTUKM ANs cBapku MIG/MAG. OHU pekoMeHAaYTCs AN1s CBAapKW CTanu, HEPXXaBeNKU 1
anioMUHKSA. bnarogapsl «CMHepreTM4ecKoMy» pexrmy annapaTt HacTpanBaeTCcst NPoCTo U 6bICTPO.

NNIEKTPONMUTAHMUE

SddekTnBHOE 3HauveHne notpebnsemoro Toka (Ileff) ansa mcnonb3oBaHMS MpU MaKCUMManbHbIX YC/IOBUSX YKa3aHO Ha annaparte.
MpoBepbTe YTO MUTaHWE M ero 3awuTbl (MIAaBKUIA MPeAoOXpaHUTENb W/UNK MpepbiBaTeslb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOBXOAMMbIM
ans paboTbl annapaTa. B HEKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAA06WUTCS MOMEHSATb BUKY ANS UCMOMb30BaHMS NMPU MaKCMMarbHbIX
ycnoeusix. Annapat fo/mkeH 6blTb pacnonoxeH Tak, 4Tobbl Bunka 6biia AOCTyMnHa.

He ncnonb3oBaTh C yAMHUTENEM CeveHreM MeHee YyeM 2,5 mM2, Annapatbl MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 nocTtaBnsitoTCs €
BUNKoW 16A Tuna CEE7-7. OHu ob6g3aTenbHO Ao/mKeH 6biTb noakoyeH K cety nutanna C 3A3EMJTIEHVEM ot 110B 1 230B - 50/60
'y, 3awmiLieHHon npepbiBaTenem 16 A (32A npu 110B).

- Ecnm HanpsxeHune < 85B unu > 265B, annapat Henb3s 6yaeT 3anycTuTs.

- bnarogaps 3awmTe OT nepeHanpsxeHms annapatel MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 aBTOMaTM4eCcKn OTKIKOYATCA B Cly4vae
nepeHanpsiKeHus.

OIMUUCAHME AINMNAPATA (FIG 1)
1- MaHenb perynnpoBKM CBApOYHbIX NapaMeTpoB (pyyHou unm 6 - [depxatenb 606uHbl 100/200mm (200.2) nnm 200/300MM

CUHEPTeTUYECKUIN PEXMUMBI). (200.4 XL / 201.4)

2 - KOHHEKTOP MOMIOXKMTENBHON MONSPHOCTY 7 - Bbixog WwHypa nutanHus (2,10 m)

3 - KOHHEKTOp OTpuUaTeNbHOM NMONSPHOCTYH 8 - MNepexoaHuk Ans 6bICTPOro coeMHEHNs ra3o0Boro LaHra.
4 - Kabenb vHBEpPCMM NONSIPHOCTU 9 - nepekntodaTenb BKJ1/BbIK/1

5 - KOHHEKTOp [N1s ropesiki eBponeickoro ctaHaapTa

55
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BKJIFOYEHMUE

Boikntouatens BKJ1/BbIK/1 pacnonoxeH c3aam annapata. YTobbl BKIOUMTb UCTOYHUK, MOCTaBbTE €ro B NOMOXKeHWe «I». IToT
BbIK/tOYaTENb HUKOra He [O/DKEH HAaXoAMTbCS B NnosnoxeHun «O» BO BpeMs CBapKMu.

PYYHASA CBAPKA MIG - FIG III

¢ Bbibop pyuHoro pexxuma MIG

YaepxxuBanTe KHOMKY 2 HaXaTon U1
MOBEPHWTE BEPXHEE KOIECMKO, MOKa He
nosieutca pexum MIG Manual. OTnyctute
KHOMKY 2 AN NOATBEPXAEHUS pexXuMa
MIG manual.

(jD+ »

I[i'; § [z MANUAL

e HacTpoiika ckopocTu nogaun

MoBepHWTE BEpXHEE KONMECUKO Ans
onpeaeneHnsa CKopoCctn nogayu
NPOBOJIOKA

®)

%lu

=i
I 23..

e HacTpoiika HanpsbkeHus ayru

MoBepHUTE HIKHEE KONECUKO ANs
onpeaeneHna Hanps>XeHua ayru

o)

===

U=y
”IEHMML H

W (S0v

e HacTpoiika yrnpaBneHus Fopenkoi B
pexume SPOT n DELAY

e YaepxmBanTe KHOMKY 3 HaXkaTow rnoka
He HaiiaeTe CTaHZapTHbIN PeXUM.
 YepxuBalTe KHOMKY 3 HaXxxaTow u
NOBEPHUTE BEPXHEE KONECUKO, YTOObI
HaNTK U HAaCcTpouUTb pexxum SPOT.
Hactpolika ot 0,5 10 5 cek.

TakuM e 06pa3oM NMOBEPHUTE HIDKHEE
KONECMKO ANt HaCTpolkM pexuma DELAY.
HacTpolika ot 0 go 5 cek.

Q- @

Bsror 05 JoeLay 05

CBAPKA MIG C CUHEPFETUKOM -

FIG III

e Bbibop crHepreTnyeckoro pexxuma MIG

YnepxxuBanTe KHOMKY 2 HaXaTon U1
MOBEPHUTE BEPXHEE KOJIECMKO, MOKa HE
nosieuTca pexum MIG Synergic.

(jD+ B

Imlﬁsmmclc

e Bbi6op MaTepuana npoBosIOKM

YaepxvMBanTe KHOMKY 2 HaXaTow U1 C
MOMOLLbIO HVKHENO KOSlecHKa nepenanTe
B MeHI0 Bblibopa MaTepuana. Buibepute
HY>KHbI MaTepuan C NOMOLLbIO BEPXHErO
Konecuka.

(jD+ »

=CUS j

A

e Bbi6Op AvamMeTpa NpoBOSIOKK

YaepxuBamnte KHOMKY 2 HaXaTol U C
MOMOLLIO HKHErO KOJIecMKa nepenaute
B MEHIO Bbl6opa AvaMeTpa NpoBOIOKM.
BbibepuTe Hy>KHbI AMaMeTp C NMOMOLLbIO
BEPXHEro KoJiecuKa. 3ateM oTnycTuTe
KHOMKY 2 A51s NoATBEPXKAEHMS Bblbopa.

Q=

006
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e Bbi6Op CBap1BaEMON TOSLLUMHBI MoBepHUTE BEpXHEE KONECUKO ANS
onpefeneH1s CBapyBaeMoi TOMLWMHbI.

e HacTpoiika anvHbl ayrv MoBepHUTE HMXKHEE KONECMKO ANs
onpeaeneHvs AnvHbl ayru. |
[Oyra sbitarusaetcs (0 -> +9) nnm
cokpaluaetcs (0 -> -9) ans 6onee unu f\, 0
MeHee rnyboKoro NpOHNKHOBEHWS B O

meTann. Ecnv Bbl BapuTe Bnepsble, TO
Mbl BaM pEKOMEHAYEM YCTaHOBUTb AIVHY EN: + 5
Ha 0. =

e BbI6Op MOMOXKEHMS CBAPKM YaepxuBaTe KHOMKY 1 HaxaTou u
MOBOPaYMBaiTe OAHO W3 ABYX KOMECUKOB \
[N1$1 KOHDUrypaLmm NoMoXKeHNst CBapKU. Z :

+ |

e HacTpoiika ynpaBneHns ropenkon B e YaepxmBanTe KHOMKY 3 Ha)kaTow Moka
pexwume SPOT n DELAY He HaiigeTe CTaHAApTHbIN PEXKUM.
 YepXuBanTe KHOMKY 3 HaXxaTon U
MOBEPHUTE BEPXHEE KONECUKO, YTOObI @
HaNTK U HAaCTpouUTb pexxum SPOT.
Hactpoiika ot 0,5 10 5 cek.

TakuM e 06pa3oM NMOBEPHUTE HIDKHEE @
KOJIECMKO ANst HACTPOUKKM pexxuma DELAY.
HacTpolika ot 0 go 5 cek.

Bopor OS. Boerar 0S5

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

STOT annapaTt MOXeT BapuTb CTasbHyt0 npoBosioky 0,6/0,8/1 unu Hepxaseliky 0,8/1,0.

Annapat “3HayasibHO YKOMIIEKTOBaH, YTO6bl BapuTb NMPOBOSIOKON M3 CTanu unu Hepxxaseiikn @ 0,8 MM. KoHTakTHast Tpybka, xenob
ponuKa W LUNaHI ropenky npeaHasHayeHbl Anst 3TOro NpuMeHeHusl. YTobbl BapuTb NMPOBOIOKOM AMaMeTpoM 0,6 MM, UCMOSb3ynTe
ropenky AsMHon He bonblue 3 M. KoHTakTHyto Tpybky crneayeT 3ameHnTs (fig 1T A). Ponuk nopatoLlero MexaHnsma ABYXCTOPOHHMIA
0,6/0,8. B 3TOM cny4yae, ero Hy>KHO YCTaHOBWTb TakuM 06pa3oMm, 4Tobbl bbino BuaHO 0,6.

Mcnonb3oBaHue annapaTta Ans cBapku ctanu TpebyeT creumdudeckuii ras (Ar + CO2). Mponopumst CO2 MOXET MEeHSITbCS B
3aBMCMMOCTM OT TWMa WCMOMb3YEMOro rasa. [ns Hep)aBelku UCronb3ynte cMecb ¢ 2%-coaepxanuem CO2. [ns Bblibopa rasa
CrpocHTE COBETA CNELMANNCTA Mo Npoaae rasa. Pacxoa rasa npw ceapke ctanu ot 8 A0 12 /MUH B 3aBUCUMOCTU OT OKPY>KatoLLEW Cpefbl.
MHdopmaumio 0 NOASPHOCTH CM. Ha CTp. 4.

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJTIOMUHUA (PEXXUM MIG)

STOT annapaT MOXeT TakXXe BapuTb antoMMHUEBYO NpoBosioky 0,8 n 1 mm.

Vcronb3oBaHWe annapata A/t CBapku a/itoMUHUS TpebyeT crneumcmyecknil ra3 -  uMCTbiid aproH (Ar). [isi Bbibopa rasa crpocuTte CoBeTa
crieLvianmcTa Mo Npogake rasa. Pacxoz rasa Npy cBapke antoMmHKst oT 15 10 25 Ji/MVH B 3aBUCMMOCTU OT OKPY)KatOLLIEN Cpeabl M OrbiTa CBapLUVKa.
Hwxe npuBeaeHsbl pasnuumsa Mexay MCnosib30BaHWEM ANs CBAPKWU CTanu U AN CBapKW antOMUHUS :

- Ponuku: anst antoMuHWsSt UICNONb3yWTe CrieLmasnibHbIe POSMKM.

- [laBneHne NpyXMMHbIX POSIMKOB MOAAIOLIEr0 MexXaHu3Ma Ha MPOBOJIOKY : OTPErynvMpymTe AaBfeHUMEe Ha MUHWMYM, 4TOBbl He
pasfaBuTb NPOBOIOKY.

- KanunnapHasa Tpybka : yaanuTte kanunnsipHyto TpyoKy Ans CBapku antoMUHUEM.

- [openka : ucrnonb3yiiTe cneumasnbHyto ropesnky Ans atoMUMHUS. 3Ta ropesika OcHalleHa Teh10HOBbIM LWIAHMOM, YTO6bl OrpaHUYnTb
TpeHus. HE OBPE3ATD wnaHr no kpato CTbika ! 3TOT WAaHr UCNONb3yeTcs ANS HanpaBieHns npoBoioku oT ponukos. (fig. IIB)

- KoHTakTHas Tpybka : ucnonbayiite CNIELIMASIbHYO KOHTaKTHYHO TPpyoKy Anst antoMUHWUS, COOTBETCTBYHOLLYIO AIMAMETPY MPOBOJIOKU.
MHdopmaumio 0 NoASPHOCTH CM. Ha CTp. 4.

CBAPKA MOPOLLKOBOW MPOBOJIOKOW « NO GAS »

MHdopmaumio 0 KoHDUrypauum napamMeTpoB 3TOr0 peXxxmMa CM. Ha cTp. 4.

CBapka NopoLIKOBOV NPOBOJIOKOM CO CTaHAAPTHBLIM COMJIOM MOXET MPUBECTY K NEPErPeBY U NMOBPEXAEHNIO ropesnikv. MpeanoyTuTeNnbHO
MCronb30BaTh cneumanbHoe conno « No Gaz » (apT. 041868), nunu xe cHsATb 3aBoackoe cono (Fig. III D).

MHdopmaumio 0 NoASPHOCTH CM. Ha CTp. 4.



MepeBoa, OpuruHanbHbIX UHCTPYKLIMIA

= MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 @

MHCTPYKLUWSA NO YCTAHOBKE BOBMH U TOPEJIOK (FIG 1IV)

e CHumuTe conno ¢ ropenku (fig E), a Taoke KoHTakTHyt0 Tpybky (fig D). e OTkpoiiTe ftok annapara.

e YcTaHoBuTe 606MHY Ha aepxatenb (Fig A) :

YuuTblBaiiTe MpUCYTCTBME BeayLlero nasnbua aepxxatens 606uHbl. [ns ycTaHoBKM 606uHbI AvameTpoM 200 MM MakcvMMarbHO
3aTsHUTE AepxaTesb 606MHbl.

perynMpoBoYHoe npucnocobneHune (1) ncnonb3yeTcs TOMbKO Anst yCTaHOBKM 606MHbI AnameTpa 200 MM.

o OTperynupyiite TopMo3 606MHbI (2) Tak, YTObbI NPU OCTAHOBKE CBapkM 606MHa MO MHEPLMM He 3aryTasia NpoBOsIoKY. He 3axuMainTe
C/IMLIKOM CubHO ! 3aTeM 3aBuHTUTE AepxaTenb 606uHbl (3).

e YcTaHOBWTE noaxoasimin(ue) seayLimnii(ve) ponuk(m).  Moctasnsemble ponuku - AByxkenobyatsie (0,6 n 0,8 MM). Buaumbiit Ha
ponuke AMaMeTp - TOT, KOTOPbIN Mcnosb3yeTcs. [ns nposonoku 0,8, Hy>HO MCnonb3oBaTh X&nob 0,8. s cBapku antoMUHKS Un
MOPOLLIKOBOW MPOBOJIOKM UCMONb3yNTe noaxoaswmii(ve) ponuk(u). (Fig B)

YTtobbl OTperynnpoBaTh AaBneHMe NOAAOLEro MexaHu3Ma AencTByiTe cneayrowmm obpasom (Fig C) :

o OTBUHTUTE KONECUKO (4) 0 Npeaena v onycTUTe ero, BCTaBbTe NPOBOJIOKY M 3aTEM, 3aKpoTe NOAAOLLMI MEXaHU3M, He 3aTsarneas
C/IVLLKOM TYrO.

e BktounTe MOTOp HaxkaTMeM Ha KHOMKY ropesiku

e 3aBMHTUTE KONIECUKO, NPOAOSIXKAsA HAXMMaTb Ha KHOMKY. Kak HauHeTCs nogaya NpoBOJIOKM, NPeEKpaTUTE 3aBUHUMBAHME.

NB: ons afloMUHUS OTPErynpyiTe AaBrieHUe Ha MUHUMYM, YTO6Gbl HE pa3AaBUTb NPOBOJIOKY.

e BbinyCTUTE NPOBOMOKY U3 rOpesiki NpUMEPHO Ha 5 CM 1 HacaaMTe Ha KOHYMK FOPEesiKU KOHTaKTHYO TpybKy, noaxoasiuyto ans
ucnonb3yemoit nposonoku (fig. D), u conno (fig. E).

n YEHWUE FA3A
STOT annapaT ocHalleH 6bICTPOAENCTBYOLEN COeaNHUTENBHON MydhTOM. Vicnonb3yliTe BXoasiLiee B KOMMIEKT NepexoaHoe

YCTPOMCTBO.
MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG

Metoa

- Ar+CO2 CO2 Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
a3 v v v v v v v v v

| | | | N | | | | |
0.6-0.810.6-0.8

@ NpOBOSIOKM -1.0 -1.0 08-1.0|0.8-1.0]0.9-1.2 0.8 0.8-1.0 0.8 1.0 1.0
nosuums(yron)
CBapKY All All All All All Flat Flat Flat All All
MMA
e Bbibop pexxvma MMA YaepxuBanTe KHOMKY 2 HaxaToi u innA
NMOBEPHUTE BEPXHEE KONECUKO, MOKa He
noasuTca pexum MMA., .
/+\
¢ HacTpolika CBapO4YHOro Toka loBepHWTE BEpXHEE KONECMKO ANf [nnA
perynMpoBKM TOKa CBapKM.
o &; I [E0s
e Hactpoitka Arc Force MoBepHWTE HMXKHEE KOMECUKO AN [I'II'IH
HacTpoiku Arc Force.
HacTtpoiika ot 0 Ao 100% m
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e Hactpoitka Hot Start

YaepxuBanTe KHOMKY 3 HaXxaTou U
MOBEPHUTE BEPXHEE KOJIECMKO AN
HacTpoiku Hot Start.

Hactpoiika ot 0 Ao 100%

®
©

CBAPKA 3/IEKTPOJOM C OBMA3KOM

e B pexxume MMA, kabenb MHBEPCUU MONAPHOCTU AO/MKEH ObITb OTK/IHOUEH ANs1 NOAKIIIOYEHNS Kabenei AepXXaTens anekTpoaa U

3aXMMa Macchl Yepe3 KoHHekTopbl. CobnoganTe NoasipHOCTH, YKa3aHHbIE Ha YNakoBKe 3NeKTPOAOB.
o Cobntopaiite 06LLENPUHSTBIE NpaBWia CBapKU.
e 3TOT annapat umeeT 3 dyHKLUMM, NPUCYLLME MHBEPTOPHLIM annapaTam :

- Hot Start (Fopsiunit CTapT) - aBTOMaTMUECKOE YBENIMYEHWE CBAPOYHOr0 TOKa B Hayasie CBapKu.
- Arc Force (®opcax [yrun) - dyHKUMS, NPENATCTBYIOWAA 3aMMNaHno 3M1EKTpPoaa MyTeEM YBENMYEHUSI CBAPOYHOrO TOKa B MOMEHT

KaCaHusa 3N1EKTPOAOM CBapOLIHOVI BaHHbI.

- Anti-Sticking cnyxuT ans npeaynpexaeHns NpokanmBaHus SNeKTPOAA NpU €ro 3aunaHnm 1 IEFKOro OTPbIBa 3a/MMLLIEro 3/1eKTPoAa.

CoBerTbl :

Cnabbiii Hot Start anst TOHKUX IMCTOB MeTanna v cunbHbIM Hot Start ansg Havbonee TpyAHOCBapMBAEMbIX MeTasIOB (3arpsi3HEHHbIE

NN OKUCNEHHbIE ,CI,ETaJ'lVI).

TIG PRO (FOPEJIKA C EBPO-PA3BEMOM)

* Boibop pexxuma TIG Pro (Fopenka ¢
€BpO-pa3beMOM)

YaepxviBaiTe KHOMKY 2 HaXxaTou v
MOBEPHUTE BEPXHEE KOJIECMKO, MOKa He
nossuTca pexum TIG Pro.

Cj%—lb

=

mmww
[l]===a
===y

B 2.

e HacTpoiika cBapo4HOro Toka

Mcnonb3yiiTe BepxHee KONecmko

Pro

‘T!E

i (BOa

¢ HacTpolika 3aTyxaHus ayru (downs-
lope)

Mcnonb3yiTe HUXHee KOecuKko

®)

e Hactpoiika post gaz

YaepxuBante KHOMKY 3 HaXxaTou M
MOBEPHUTE BEPXHEE KOJIECMKO ANS
HacTpoiku Post Gas.

Q- @

| GRS

=1

TIG EASY (FOPEJIKA C KJIANAHOM)

¢ Boigute B pexxum TIG EASY (Fopenka
C KNnanaHom)

YaepxvBaiTe KHOMKY 2 HaXaTou v
MOBEPHUTE BEPXHEE KOJSIECUKO, MOKa He
nosieutca pexum TIG EASY.

9

iTIG
ERSY
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¢ HacTpolika cBapo4HOro Toka Vcnonb3yiiTe BepxHee Konecuko ‘Tgu H

(@)

CBAPKA TIG LIFT

Ceapka TIG DC pgomkHa ocCyLlecTBASATbCA B Cpede 3almTHOro rasa (AproHa). Bel MmoxeTe noacoeamHute EURO-ropenky n umetb
[OCTYN K perynvMpoBKaM 3aTyxaHusi AyruM v nocT-rasa, Wam ropesky C KnanaHoM, KOTopasi NMo3BOMSET TOMbKO PyYHOe yrpasBrieHne
pacxoAoMm rasa.

Ons cBapku B pexxvMe TIG creayiiTe NosTarnHo :

Ceapka TIG Lift ropenkoi c eBpo-pa3beMoM Ceapka TIG Lift ropenkoit c knanaHom
e CM. NOAKHOYEHUS Ha CTp. 4. o CM. NOAK/IOYEHMNS Ha CTp. 4.
e MoacoeanHNUTE ra3oBbIl LWAAHT K 3aAHEN YacTu annapaTta v K |  MNMoacoeanHUTE ra3oBbli LWAAHT FOPESIKM K CBAPOYHOMY
CBapOYHOMY peayKTopy rasoBoro 6ansioHa. peayKTopy rasoBoro 6annioHa.
o OTperynmpyinTe pacxof rasa Ha peflykTope rasoBoro o OTperynupyinTe pacxof rasa Ha peflykTope ra3oBoro
6annoxa. 6annoHa, 3aTeM OTKPOMTE KNanaH ropesku.
o [1n9 nofXura KOCHUTECb CBapMBaeMOW AeTanu 1 3aTeM o [Topxur :
HaX>XMUTE Ha KHOMKY rOpPesiku.
e 3aTyxaHue Ayru 1 3aTeM MnocT-ra3 aBToMaTU4eCKn KOCHWTECh 3N1eKTPOAOM

BKJTIO4AIOTCS MPU OTMYCKAHUWN KHOMKKW. 3TU NapaMeTpbl MOXHO

CBapvBaeMoOl AeTanu
HAaCTpouUTb Ha annaparte.

e B KOHLe CBapK# :

OTBeauTe 3n1eKkTpoa oT
7N CBapuBaeMon AeTanu Ha 2-5 MM

3aKpoiiTe ra3 To/bKo Nocne Toro, kak BosibhpaMoBbIi
3MEeKTPOA AOCTATOYHO OXJ1aANThLCS.

aTyxaHWe Ayrv C peryiupyeMon nNpoao/HKUTENbHOCTLIO (ToNIbko npu EURO-ropenke)

DTO COOTBETCTBYET BPEMEHM B KOHLE CBapKe, He0bxoaAMMOMY Ansi MOCTENEHHOr0 CHWXXEHMS CBapOYHOro TOKa A0 OCTaHOBKU Ayru.
STa dyHKUMS NpeaynpeXxaaeT TPeLMHbl 1 KpaTepbl B KOHLE CBApPKM.

Mo ymonuanuio ata dyHkums 3agaHa Ha 0 cek.

MocT-ras c peryiMpyeMoii Npoao/HKUTEsIbHOCTbIO (ToNbko Npu EURO-ropesnke)
OTOT napaMeTp onpeaensieT BpeMsi, B TeYeHVWe KOTOPOro ra3 MpoAo/HKaeT MoAaBaTbCs Mocnie 3aTyXaHus Ayru. 3TO Mo3BonseT
3alWMTUTb CBapMBaeMyto AeTallb U 3N1eKTPo4 NPOTUB OKUCIEHWS.

PekomeHpyeMble KOM6MHaLMM / 3aTOUKa 3/1IeKTpoAaa

@ dnekTpoda (MM) =
\* : Tok @ MNpoBOIOKN @ Conna Pacxop rasa
t mm (A) (npucagoyHoro (Mm) (AproH si/MuH)
MeTanna)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

[ns onTMManbHOro hyHKLMOHWMPOBAHWS 3M1EKTPOZ A0/MKEH BbITb 3aTOYEH CrieaytolmuM 06pasom :

d L=2,5xd
L

NMB% W CPEAA UCMOJIb3OBAHUA

e OnucaHHbIi annapaT UMEET BbIXOAHYIO XapakTepUCTUKY TUMA «MOCTOSIHHOE HanpskeHue». Ero NMB% cornacHo Hopme EN60974-1
yKasaH B NpVBEAEHHON HWXe Tabnuue:

| [ X/60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

S MIG-MAG 200A @ 20% 135A 110 A
8 |MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
~ WIG 200A @ 22% 140 A 115 A
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| | x/60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

> | MIG-MAG 150A @ 22% 115 A 100 A
S |MMA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ [wiG 180A @ 17% 120 A 105 A

¢ AnnapaTtbl MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 oTHocsiTca k Knaccy A. OHu pa3paboTaHbl A1 UCMOSIb30BaHUSI B MPOMbILLNEHHOM
nnu npodeccnmoHanbHoW cpeae. B nobol Apyroi cpeae MOXeT ObiTb CNOXHO 06eCcneynTb 3MEeKTPOMarHUTHYH COBMECTUMOCTb.
He wncrnonb3oBaTb B cpefe coaepyalllerd MeTanIMyeckyto Mblib-npoBoAaHuK. Annapat MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4
cooTBeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-12.

TEMNJIOBASA 3ALLUTA N COBETDI

Korpa B annapaTe cpabaTbiBaeT TenoBas 3almuTta, TO OH He BblAaeT Toka. Ha akpaHe NosiBNSETCS MKOHKA neperpesa 1 OHa MuraeT
roka TemrepaTypa annapaTa He CHU3WUTCS A0 HOPMaJibHOM.

o OcTaBnsiiTe OTBEPCTUS B annapaTe cBOBoAHbIMM A CBOGOAHOIrO NPOXOXAEHUS BO3AYXa.

« [Mocne cBapku 1 BO BpeMs cpabaTbiBaHMsSi TEMI0BOM 3alUMTbl OCTaBNSMTE annapaTt NOAKIOYEHHbIM ANS OXNaXAEHUS.

Kak npasuno :

o CobntopaiitTe 06LIENPUHATBLIE NpaBKa CBAPKK.

e Y6eanTech, UTO BEHTUNSALMS AOCTATOYHAS.

¢ He paboTaiiTe No BNa>HON NOBEPXHOCTY.

OBC/TY)XUBAHUE

o TexHn4yeckoe 06CJ1Y)|(MBaHVIe AOOJIDKHO NPOon3BOAUTLCA TOJIbKO KBaﬂMd)MLI,VIpOBaHHbIM cneunanncTomMm.

o OTKOUMTE NUTaAHWE, 3aTEM BbIHbTE BUJTKY U3 PO3ETKM U AO0XKAUTECH OCTAHOBKW BEHTUNIATOPa Nepen TeEM, KaK NpUCTynutb K
TEX06CJ'IY)KVIBaHMPO annapara. BHyTpu annaparta BbICOKME M OMacHbIE Hanps>XeHne U TOK.

¢ PerynapHo OTKprBaﬁTe annapart u npo,quaﬁTe €ro, 4yTO6bl OYMUCTUTL OT NblM. Heobxoammo Takxe NPOBEPATL BCE 3JIEKTPUYHECKME
COefIMHEHMS C NMOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. [TpoBepKa A0KHA OCYLLECTBAATLCA KBa}'IMd)VILI,MpOBaHHbIM cneymnanmncToMm.
¢ PerynapHo ﬂpOBepﬂﬁTe COCTOSIHME LUHYpa NUTaHus. ECnn WHyp NUTaHWS NOBPEXAEH, OH JOHKEH 6bITb 3aMeHeH nponsBoanUTENEM,
€ro CepBVICHOl’ll cny>|<6017| nnun KBa}'IM(bVILI,MpOBaHHbIM CrneumanncTom Bo nsbexaHune onacHocTu.

BE3OINACHOCTb

CBapKa MOXKeT 6bITb ONMAaCHOM U BbI3BaTb TSHKeJble U Aaxe cMepTesibHble paHeHUus. 3al.l.|VITVITer CaMU U 3aluTuUuTe
OKpY)KaloLMX.
Co6nogaiiTe cnegyrowme npasusia 6e30MacHOCTM:

JlyyencnyckaHve ayru: 3aWmnTTEeCh C MOMOLLBI0 Macku cBapwumka ¢ dunbTpamy, COOTBETCTBYIOWMMU HopMe EN 169
nnn EN 379.

Aoxxab, nap, Bnara: Mcrnonb3yiiTe annapaT B YMCTOM cpefe (CTeneHb 3arpsi3HEHHOCTY < 3), Ha POBHOW NMOBEPXHOCTU
M Ha paccTosiHuMM Gonee MeTpa OT CBapvBaeMoMn AeTanu. He ncrnonb3oBaTb Noa AOKAEM WU
CHerom.

ynap aneKTpuyeckum STOT annapaT MOXHO MOAKNoYaTb TOMbKO K OAHO(MA3HOMYy NUTaHUIO C 3asemsieHveM. He

TOKOM: [OTparnBanTeCh A0 YacTel, HaXOASLUMXCS NMOA HaMPsHKEHNEM.

Mapenums: He nepeHocnTb annapat Hag AlabMy MW NpeaMeTamu.

O>xkoru: HocuTe pabouyto oaexay 13 OrHeyrnopHOM TKaHu (XJ10MOK, CreLoBKa UK J)KMHCOBKA).

PaboTaliTe B 3alMTHBIX NepyaTkax v hapTyKe U3 OrHEeYMNOpHON TKaHMU.
3aLMTUTE OKPYIKAOLLMX C MOMOLLbHO 3aLLUMTHBIX OFHECTOMKMX SKPaHOB WU NpeayrnpeauTe nx He
CMOTpPETb Ha Ayry M OCTaBaTbCsl HAa 6€30MacHOM PacCTOSIHUM.

Puck nox«apa: Y6epwTe BCe BO3ropaeMble NpeaMeThl U3 paboyero npocTpaHcTea. He paboTalite B NpuCyTCTBUM
BO3ropaemoro rasa.

Abim: He BAbIxaliTe cBapoyHble ra3 1 AbiM. Mcrnonb3yiTe annapaT B XOPOLLO NPOBETPVYBAEMOM MeCTe.
Ecnv Bbl BapuTe B MOMELLEHNN, TO AOHKHA ObITb BbITSKKA.

Mepbi JTiobyto cBapoYHyHO onepaumio:

NpefoCcTOPOIHOCTH - B MecTax, rae BO3MOXEH PUCK yAapa 3/EKTPUYECKUM TOKOM,

AOMNOJIHNUTEJIbHbIE: - B 3aKpbITbIX NOMELLEHUSIX,

- B MNPUCYTCTBUM BO3rOpaeMbiXx WM B3pblBOOMACHbIX MaTepuanos, Bcerga [Ao/MkHa 6blTb
npenaBapuTENbHO 006PEHbl «OTBETCTBEHHBIM 3KCMEPTOM 1 BbIMOJIHEHbI B MPUCYTCTBUM HOLEN,
creumanbHO 0ByYeHHbIX AJ1st OKa3aHusl NePBOM MOMOLLM B ClTyYae HEO6XOAMMOCTY.
HeobxoAMMO UCMONb30BaTh TEXHWUYECKME CPEACTBa 3alliuThl, OMMCaHHble B TeXHUYECKOM
Cneundukaumm CEI/IEC 62081.

Csapka Ha BbICOTe 3arnpeLleHa, KpoMe ClyyaeB UCMosb30BaHus nnatdopm 6e3onacHoCTU.

Jlvua, ucnonb3yrowme 31€KTPOKApPANOCTUMYIATOPbI, AO/HKHbI NMPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Yy Bpauya nepepa paboToil ¢ AaHHbLIMU
annapataMmu. OAHaKO Mbl Heé cCoBeTyeM 3TUM JiMlaM WUCNOoJZ1b30BaTb AaHHblIE€ annapaTbl. He ucnonbsyifn'e annapat Aansa
pasMopa)kmBaHus KaHanm3aumii. OCTOpoXxHO o6palyaiiTech € ra3oBbiM 6a/I/IOHOM, CyLLECTBYET ONACHOCTb B C/ly4ae
noBpexaeHusa 6ansioHa WM ero BeHTUAS.
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HEWCIMPABHOCTHU, UX MPNYUHBbI N YCTPAHEHUE

HEUCNMPABHOCTU | UX MNPUYUHDLI YCTPAHEHMUE

HeperynspHas Hannaebl MeTa/a 3a61BaloT OTBEpCTME | OUMCTUTE KOHTAKTHYIO TPYBKY UM MOMEHSITE ee U
rnogaya CBapoYHOI CMaXkbTe COCTaBOM MPOTMB MPUIMMaHNA
MPOBONOKN. MpoBosioKa NpoKpyuMBaeTCcs B ponivkax | - MpoBepUTbL CUIy OKaTUS POSIMKAMM MPOBOSIKM UIU WX

L 3aMeHUTb

= - [InaMeTp NpoBOJIKM HE MOAXOANT K POJIUKY.

= - Tpy6Ka-nNpoBOAHMK MPOBOJIOKM B rOpEsKe He

s MOAXOAMT.
-AsvraTens TopMO3HOE YCTPOMCTBO 6061HBI 1NN OcnabbTe TOPMO3 U POSIUKM
pasMaTbiBaHus He pOJIMKa CIULLIKOM Tyroe
pabotaet Mpobnema 301.MUTaHus MpoBepbTe, YTO KHOMKA MyCKa B NOSIOXKeHUM BKJ1

Mnoxas nogava
NPOBOJIOKMU.

HuTteHanpasnsiowas Tpybka 3arpsisHeHa unm
NoBpexaeHa

QuucTnTe nnn 3ameHuTe ee

Ponunk He OCTAaTOYHO 3aTAHYT

MoaTaHuTe ponuk

TOpMO3HOE YCTPOUCTBO 606MHBI CINLLKOM TYro
3aTSHYTO

PazoxmuTe TopMo3

OTCyTCTBYET CBAPOYHbIN
TOK

AnnapaT HENpaBUNbHO NOAKJIIOYEH K CETU

MpoBepbTe NOAKMIOUEHNE K PO3ETKE U ee AeNCTBUTENBHO Nn
OHa ofHOMa3Has C Hynem.

HenpaBunbHOe noakntoveHe Macchbl

MpoBepbTe Kabenb Macchbl (MOACOEANHEHUNE N 3aXKUM)

CW/I0BOM KOHTAKTOp He paboTaet

MpoBepbTe KHOMKY FOpesiki

LBonbdpamoBbiii
3NEKTPOA OKUCNISETCS U
TYCKHEET B KOHLIE CBapKu

30Ha cBapku

=N
=
% | Mposonoka 3acTpesaet HuTeHanpaensioLlas Tpybka pacntolieHa MpoBepbTe HUTEHaNpaBAAoLY TPYOKy 1 KOpNyC ropesku
§ nocne npoxoAa 4epes MpoBOIOKA 3aCTPEBAET B ropenke OuUCTUTE UNKN 3aMEHUTE ee
§ ponmk HeT KanunnspHow Tpy6Ku. MpoBepbTe HaNUME KanuIsipHoW Tpy6KM
I CKOpOCTb NMPOBOJIKU C/IMLUKOM BbICOKasi. OTKOppeTUpYyWTE Nojady rasa.
O < < v
O |MopucTbin cBapOYHbIN HepocraTouHasi nogaya rasa OTKOppeTupyiTe nogady rasa.
Los 3a4MCTMTE OCHOBHOW METasJI.
B 6annoHe 3akoHumncsa ras 3ameHuTe 6annoH
HeyaoBneTBoputenbHOE KayecTBo rasa CMeHuTe ras.
Lipkynsiums Bosayxa unv Bosaeictaune Betpa. |MpeaotspaTTe CKBO3HSKM, 3alUMTUTE CBAPOYHYIO 30HY
Conno rasa C/MLLKOM 3arpsi3HEHHO. OyuncTuTe CoNnso MM 3aMeHUTE ero
[poBONOKa NOXOro KayecTsa Vcnonb3yiiTe noaxoasaulyo ans ceapku MUM/MAT npoBonoky.
CapvBaeMasi NOBEPXHOCTb B M/IOXOM 3aunCTUTL CBapMBaEMyto AeTalb Nepes CBapKo.
COCTOSIHUM (pXKaBYMHa 1 T.M.)
AnnapaT He BblaaeT
CBapOYHbIli TOK,
XanTe oxnaxaeHns B TedeHne NpubnmsnTensHo 2 MUHYT.
npu 3TOM roput CpaboTana TensoBas 3aluTa annapara.
JlaMnoyka BbIK/OUNTCS.
NaMrnoyka MHanKaTopa
TEPMO3aLUNThI.
YacTuubl UCKpeHust HanpskeHne ayrv CUWKOM HU3KOE MK MpoBEPUTL HACTPOMKM CBapPKMU.
C/IMLIKO@ 3HAYUTENbHbI. | CIULLIKOM BbICOKOE.
HenpaBwnbHOe 3akpensieHne Macchl MpoBepuTb 1 YCTAHOBUTb 3aXMM MacChbl Kak MOXHO brvxe K
30HE CBapKu
= 3alMTHOro rasa HeAoCTaTo4yHO OTperynvpyiTte pacxoa rasa
=
z HeT rasa Ha BbIxoze v3 Mnoxoe nogkoyeHre rasa MpoBepbTe NpaBUbHO M NMOAK/IIOYEHO COEANHEHNE ra3a
g | ropenki. psaoM ¢ apurateneM. [NpoBeputb 3neKTpokanaH
8 | Aucnneii ropuTt, HO Kabenb 3axuMa Maccbl Uu aepxatens o
MpoBepbTe NOAKIHOYEHNE CBapPOYHbIX Kabenei.
@ |annapar He BbIAAET TOK. | 3NEKTPOAA HE CORAVHEHbI C annapaTom.
g | Annapat BktoYeH. Bbl
8 ollyliaeTe nokasnbiBaHue
Annapat He 3a3eMsieH. MpoBepbTe po3eTKy 1 3a3eM/ieHne Ballero annapara.
Npy1 NPUKOCHOBEHUM K
KOpMycy.
CBepbTe MOMSIPHOCTb C peKoMeHAALMSAMU Ha Kopobke ¢
Annapat BapuT ¢ TpyaoM | Owmbka nonspHocTu
3n1eKTpoAaMm
Mlpn Bicniotery Hanpsbkenne nuTarins He cobnionerio (2308 MpoBepbTe 3N1eKTpUYECKyto NPOBOAKY UK FreHepaToOpHYLO
Ha avcnnen oaHocazHoe +15% wmnn 400B TpexdasHoe
+15%) yCTaHOBKY
BbICBEYMBAETCS . °
AnnapaT BK/to4aeTcs, Ho | HanpspkeHune B ceTn oo MeHee 85B nnbo MpoBepuTb HanpskeHue B ceTn
3KpaH ocTaeTcs nycrTbiM | 6onee 265B
Mcnonb3ayiiTe BosibthpaMoBbIi 371EKTPOA NOAXOAALLEr0 pa3mMepa
MpuunHa aedexTa - Bob(hapMoBbIi 3n1ekTpoa | Vicnonb3yiiTe BonbhpamMoBbIi 31eKTPOA
HectabunbHas gyra .
NMOAroTOB/NEHHbIN Haanexalmm o6pasom
'§ Cnmwkom 60/1bLWION pacxoa rasa YMeHbLIMTb pacxos rasa
=

P3alwmnTTb 30HY CBApKM OT CKBO3HSKOB

Mpobnema noaauun rasa unm ras 61 OTKIOYEH
C/INLIKOM paHo

MpoBepuTb U 3aTsHYTb BCE ra3oBble coeaunHeHus. MoaoxaaTh
KOrfja aNeKTPOZ OCTbIHET ¥ MOC/E 3TOrO BbIK/KOUUTD as.

DNeKTpoA nnaBuTcs

Owwnbka nNonspHoOCTH

[poBepUTb, YTO 3a>XXMM MaCChbl NMOACOEANHEH K +
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NORM

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ || Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
LJ den. Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

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

OMGEVING

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

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

Gebruikstemperatuur :

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

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

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

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

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

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

© O 6

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

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

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er
onvoldoende ventilatie is. Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen

== voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen die
bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de
laswerkzaamheden.

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

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND EN EXPLOSIE RISICO

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.
T Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
‘éél Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

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

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

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren).
Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard
worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

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

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

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

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R )

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

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

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

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

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

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

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

CEI61000-

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

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q'
%\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lasstroom wekt een
ST

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

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

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

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

¢ wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

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

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

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

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet
bekend zijn.
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AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de las-zone

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

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industrié€le apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

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

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd
in Artikel 10 van de CISPR 11:2009. De metingen in de specifieke situatie, op een specifiecke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de
maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de
elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding,
om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant op. Alle
toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal
mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let
u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de aanbevelingen van de fabrikant.
c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden

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

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen en
de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden
van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te
aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

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

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en onderdelen
verhitten, wat kan leiden tot brand.

¢ Alle lasverbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

e \erzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen veroorzaakt !

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

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

e Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !
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INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.
¢ Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.
 Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.
« Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.
» Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :
- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,
- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels
» De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

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

ONDERHOUD / ADVIES

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

» De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

¢ Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een
gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

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

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN !

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !
¢ Raak met uw handen geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan !
% e Let goed op dat de behuizingen van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
» Draag geen handschoenen tijdens het inbrengen van het lasdraad en tijdens het vervangen van de draadspoel.

Minimale en maximale draad-diameter : 0,6 — 1,2 mm
Nominaal snelheidsbereik : 1 m/min tot 15 m/min
Maximale gasdruk : 0,5 MPa (5 bars).

HANDLEIDING

BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig deze handleiding door. De MULTI-
PEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 apparaten zijn multi-proces lasapparaten voor MMA, TIG, en MIG/MAG gevuld draad. Ze beschikken
over de synergie voor het MIG/MAG lassen. Ze worden aanbevolen voor het lassen van staal, RVS en aluminium. De instelling is

eenvoudig en snel dankzij de integrale «synergetische» modus.

ELEKTRISCHE VOEDING

De effectieve stroomafname (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het toestel. Controleer of de stroomvoorziening en de
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In bepaalde
landen kan het nodig zijn om het stopcontact aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. Het toestel moet dusdanig
geplaatst worden dat het stopcontact altijd toegankelijk is.

Gebruik geen verlengsnoer met een kabelsectie kleiner dan 2,5 mmz2. De MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 worden geleverd
met een 16A stopcontact type CEE7-7. Ze moeten aangesloten worden op een GEAARDE voeding tussen 110V en 230V 50/60 Hz,
beveiligd door een 16A hoofdschakelaar (32A bij 110V).

- Bij een spanning <85V of > 265V kan het toestel niet opgestart worden.

- De MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 lasapparaten zijn beveiligd tegen overspanning, en schakelen zich in dat geval automatisch uit.

OMSCHRIJVING VAN APPARAAT (FIG I)

1- Toetsenbord voor het inbrengen van de lasinstellingen 6 - Spoelhouder 100/200mm (200.2) of 200/300mm (200.4 XL
(handmatig of synergetisch). /201.4)

2 - Aansluiting positieve polariteit 7 - Uitgang voedingskabel (2,10 m)

3 - Aansluiting negatieve polariteit 8 - Adapter voor snelkoppeling gasaansluiting.

4 - Polariteit-inversie kabel 9 - Schakelaar aan/uit

5 - Aansluiting voor standaard Europese toorts.

BEGINNEN

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



Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing

= MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

MIG HANDMATIG - FIG III

¢ Keuze handmatige MIG modus

Houd knop 2 ingedrukt en draai de
bovenste draaiknop tot MIG Manual ver-
schijnt. Voor bevestigen handmatige MIG
modus, laat knop 2 los.
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e Instelling van de draadsnelheid

Draai aan de bovenste knop voor het
instellen van de draadsnelheid
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e Instelling van de boogspanning Draai aan de onderste knop voor het 1] [ ManuaL
instellen van de boogspanning ~
©
U] &= ==y
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¢ Het instellen van het beheer van de
toorts met SPOT en DELAY modi

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

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

Draai aan de onderste knop om de
DELAY modus in te stellen. Instelling van
0 tot5s.

Q- @
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MIG SYNERGIE - FIG III

e Selectie Synergetische MIG/MAG modus

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

Cj%—lb
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¢ Keuze van het draad type

Houd knop 2 ingedrukt en draai de
onderste draaiknop, voor het menu
materiaalkeuze. Selecteer het gewenste
materiaal met de bovenste draaiknop.

9

ECUSE j

A

e Keuze van de draad diameter

Houd knop 2 ingedrukt en gebruik de
onderste draaiknop voor het menu keuze
draaddiameter. Kies de gewenste diame-
ter met de bovenste knop. Laat knop 2
los om uw keuzes te bevestigen.
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e Keuze dikte werkstuk

Draai aan de bovenste knop voor het
instellen van de dikte van het werkstuk.
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e Instelling van de booglengte Draai aan de onderste knop voor het
instellen van de booglengte.

Die kan verlengd (0 -> 9) of verkort
(0 -> -9) worden, voor een diepere

of minder diepe penetratie van het @
materiaal. Als u voor de eerste keer last,

raden wij u aan om de lengte op 0 in te +
stellen. m 5
e Keuze van de laspositie Houd knop 1 ingedrukt en draai aan één

van de twee draaiknoppen om uw lasap-
paraat in te stellen.

Q-

e Het instellen van het beheer van de ¢ Houd knop 3 ingedrukt voor normale
toorts met SPOT en DELAY modi modus.

* Blijf knop 3 ingedrukt houden en draai
de bovenste knop om de SPOT-modus @
te bereiken en te configureren. Instelling

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

0 tot 5s.

Bopor 05, Boerar 0S5

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN STAAL/ RVS (MAG MODUS)

Dit toestel is geschikt voor het lassen van staaldraad van 0,6/0,8/1.0, of rvs draad van 0,8/1.0.

Deze lasapparaten zijn standaard uitgerust voor @ 0,8 staal of RVS lasdraad. De contact buis, de groef van de aandrijfrol en de mantel
van de toorts zijn voor dit gebruik bestemd. Gebruik voor het lassen met een draad diameter van 0,6 een toorts die niet langer is dan 3
m. De contact buis moet verwisseld worden (fig II A). De aanvoerrol van de haspel is 0,6/0,8 omkeerbaar. Plaats in dit geval de roller
zo, dat u 0,6 kunt lezen. Voor het lassen van staal dient u een specifiek gas (Ar + CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren,
afhankelijk van het gebruikte gas. Gebruik voor RVS een CO2 mengsel van 2%. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan
uw gasleverancier. De gastoevoer voor staal is tussen 8 en 12 L/m, afhankelijk van de werkomgeving. Voor de polariteit, zie pagina 4.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODUS)

Dit toestel is ook geschikt voor het lassen met aluminium draad van 0,8 tot 1.

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw
gasleverancier. De gastoevoer voor aluminium ligt tussen 15 en 25 L/min afhankelijk van omgeving en ervaring van de lasser.

De verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium zijn :

- Rollen : gebruik speciale rollen voor het lassen van aluminium.

- De druk van de aanvoerrollen van de haspel op de draad : zet er minimale druk op, zodat de draad niet geplet wordt.

- Capillaire buis: Verwijder de capillaire buis voor het lassen van aluminium.

- Toorts: gebruik een speciale aluminium-toorts. De speciale aluminium toorts heeft een teflon mantel om de wrijving te verminderen.
NIET de mantel bij de aansluiting afknippen!! deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden. (fig. IIB)
- Contact buis: gebruik een contact buis SPECIAAL aluminium, aangepast aan de diameter van de draad. Voor de polariteit, zie pagina 4.

LASSEN MET « NO GAS » DRAAD

Voor de instellingen bij dit gebruik, zie de aanwijzingen op pagina 4.
Lassen met gevuld draad en een standaard buis kan oververhitting en beschadiging van de toorts veroorzaken. Gebruik bij voorkeur
een speciale « No Gas » buis (art. code 041868) of verwijder de originele buis (Fig. III D). Voor de polariteit, zie pagina 4.

PROCEDURE VOOR HET MONTEREN VAN SPOELEN EN TOORTSEN (FIG IV)

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

e Plaats de spoel op zijn houder (Fig A):

Houd rekening met de aandrijfpen van de spoelhouder. Om een 200 mm spoel te monteren, draai de spoelhouder maximaal aan.

De adapter (1) kan alleen worden gebruikt voor het monteren van een 200 mm-spoel.

e Stel de de rem (2) van de spoel af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. Over het algemeen : niet te
strak aandraaien ! Schroef daarna de spoelhouder (3) aan.

 Plaats de geschikte aanvoerrollen. De bijgeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef (0,6 en 0,8). De indicatie die leesbaar
is op de aanvoerrol is degene die wordt gebruikt. Voor 0,8 draad, gebruik de 0,8 groef. Gebruik de geschikte aanvoerrollen voor het
lassen van aluminium of gevulde draad. (Fig B)

Om de druk van de draadrollen aan te passen, gaat u als volgt te werk (Fig C):

¢ Draai de schroef (4) maximaal los en duw hem naar beneden, steek de draad in en sluit de haspel losjes.
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e Druk op de trekker van de toorts om de motor op te starten
e Draai de schroef aan terwijl u op de trekker blijft drukken. Stop met aandraaien wanneer de draad meegetrokken wordt.
Nb: voor aluminium draad, zet er minimale druk op zodat u de draad niet beschadigt.

e Laat de lasdraad ongeveer 5cm uit de toorts komen, plaats daarna de bij de draad passende contact buis (fig. D), en daarna de
geschikte gasbuis (fig. E).

GASAANSLUITING

Dit apparaat is uitgerust met een snelle aansluiting. Gebruik de met het apparaat meegeleverde adapter.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG

Procédé
G Ar+CO2 COoz2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! ! !
mogelijke 0.6 -0.810.6-081 445 15/0g-10]09-12| 08 |08-1.0] 08 1.0 1.0
) -1.0 -1.0
laspositie alle alle alle alle alle flat flat flat alle alle
MMA
¢ Keuze van de MMA modus Houd knop 2 ingedrukt en draai de innrA
bovenste knop tot MMA verschijnt. A
|
/J:\
e Intensiteit instelling Draai aan de bovenste knop voor het nnAR
instellen van de las-intensiteit.
O At B
e Instelling Arc Force Draai aan de onderste knop voor het MnA
instellen van de Arc Force.
Instelling van 0 tot 100%
o A
NIV 259
e Instelling Hot Start Houd knop 3 ingedrukt en draai de MnRA
bovenste knop om de Hot Start in te
stellen. @
Instelling van 0 tot 100% + i
0] —
I HAak G

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

¢ In MMA dient de polariteitskabel losgekoppeld te worden, om de elektrode-houder kabel en de massa-klem in de aansluitingen te
bevestigen. Respecteer de polariteit aangegeven op de elektrode verpakking.

¢ Volg de standaardregels van het lassen.

e Uw apparaat is uitgerust met 3 speciale Inverter functies :

- Le Hot Start geeft een verhoogde startstroom aan het begin van het lassen.

- De Arc Force geeft een hoge stroomintensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad komt.

- De Anti-Sticking functie vergemakkelijkt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt, zonder uitgloeien.

Aanbevelingen :

Een zwakke Hot Start voor dun plaatwerk, een hoge Hot Start voor moeilijker te lassen metalen (vervuilde of verroeste stukken).
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TIG PRO (EURO TOORTS)

e Keuze van de TIG PRO modus Houd knop 2 ingedrukt en draai de NIE"“"'“‘
(Euro toorts) bovenste knop tot TIG Pro verschijnt. ‘
N %I L ===
===y
©
= 23..
e Intensiteit instelling Gebruik de bovenste draaiknop TIG
Pro
@ -1 1B0a
¢ Downslope instelling Gebruik de onderste knop TIG
Pro
A %
O N s

e Post gas instelling

Houd knop 3 ingedrukt en gebruik de
bovenste draaiknop om de Post Gas in te
stellen.

Q- ©

| moc cn

TIG EASY (TOORTS MET VENTIEL)
e TIG EASY modus kiezen (Toorts met Houd knop 2 ingedrukt en draai de ITIG
ventiel) bovenste knop tot TIG EASY. ﬁ ERSY

/Jr\
o Intensiteit instelling Gebruik de bovenste draaiknop TG

ERSY
O 17 [B0a

TIG LIFT LASSEN

Bij TIG DC lassen moet altijd een beschermgas worden gebruikt (Argon). Het is mogelijk om ofwel een EURO-toorts aan te sluiten,
en zo te beschikken over de functies downslope en post-gas, of een toorts met een ventiel aan te sluiten, waarmee u de gastoevoer
alleen handmatig kunt regelen.

Volg voor het TIG lassen de volgende stappen :
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TIG Lift Pro lassen, met een toorts met Euro-aans-

luiting

e Zie pagina 4 voor de aansluitingen.

e Sluit de gasleiding aan aan de achterzijde van het apparaat en
aan de drukregelaar van de gasfles.

» Regel de gastoevoer met de drukregelaar van de gasfles.

e Om op te starten, raak het werkstuk aan, en druk vervolgens
op de trekker van de toorts.

TIG Lift EASY, met een toorts met ventiel

¢ Zie pagina 4 voor de aansluitingen.

e Sluit de gasleiding van de toorts aan op de drukregelaar van
de gasfles.

o Stel eerst de gastoevoer in met de drukregelaar van de
gasfles, open daarna het reduceerventiel van de toorts.

o Starten:

* Bij het loslaten van de trekker worden de functies downslope
en post-gas geactiveerd. Deze kunt u via het lasapparaat
instellen.

Raak de met elektrode het
te lassen werkstuk aan

=

¢ Aan het einde van het lassen :

Trek de elektrode terug, op
2 tot 5 mm afstand van het
4 te lassen werkstuk

Sluit het gas pas af wanneer de Wolfram elektrode voldoende
afgekoeld is.

Instelbare duur Downslope (enkel bij Euro-toortsen)

Dit correspondeert aan de tijdsduur die nodig is voor het progressief afbouwen van de lasstroom, tot aan het uitdoven
van de lasboog aan het eind van het lasproces. Deze functie maakt mogelijk om scheuren en kratervormig aan het einde
van het lasproces te voorkomen.

Standaard is deze functie ingesteld op 0 sec.

Instelbare duur Post-gas (enkel bij Euro-toortsen)
Deze instelling regelt de tijdsduur waarin het gas blijft stromen, na het uitdoven van de boog. Dit beschermt het wer-
kstuk en de elektrode tegen oxidatie.

Geadviseerde combinaties / elektrode slijpen

@ Elektrode (mm) = .
Q: — Stzzgm @ Draad (lastoevoeg- (Q’mBr;")?. ( A(?r Zsc‘)tr??_\;(r)rfia)
materiaal)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Voor een optimaal gebruik, moet de elektrode als volgt geslepen zijn :

d L=2,5xd
L

VERMOGENSFACTOR EN GEBRUIKSOMGEVING

e Het beschreven lasapparaat heeft een vlakke uitgangskarakteristiek (constante spanning). De vermogensfactor vol-
gens de EN60974-1 norm is vermeld in de onderstaande tabel:

| | X/60974-1 @ 40°C (T cyclus = 10 min) 60% (T cyclus = 10 min) |  100% (T cyclus = 10 min)

S | MIG-MAG 200A @ 20% 135 A 110 A
2 [MmA 200A @ 18% 120 A 100 A
~ 16 200A @ 22% 140 A 115 A
S [ MIGMAG 150A @ 22% 115 A 100 A
S |MMA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ 116 180A @ 17% 120 A 105 A

e De MULTIPEARL lasapparaten 200.2 / 200.4 XL / 201.4 zijn klasse A lasapparaten, ontworpen voor een gebruik
in industriéle of professionele omgeving. In een ander soort omgeving kan het moeilijk zijn om elektromagnetische
comptabiliteit te garanderen. Niet geschikt voor gebruik in ruimtes waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

De MULTIPEARL lasapparaten 200.2 / 200.4 XL / 201.4 beantwoorden aan de eisen van de norm 61000 -3-12.
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THERMISCHE BEVEILIGING EN ADVIES

Het lasapparaat levert geen stroom meer wanneer het thermisch beveiligingsniveau bereikt wordt. Het pictogram over-
verhitting verschijnt op het scherm en knippert tot de temperatuur van het toestel weer normaal wordt.

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

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

In het algemeen :

¢ Volg de standaard regels van het lassen op.
¢ Zorg ervoor dat er voldoende ventilatie is.
 Niet op een natte ondergrond werken.

ONDERHOUD

¢ Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.

¢ Schakel het apparaat uit en haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht
tot de ventilator stilstaat alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte
binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

¢ De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp
van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

¢ Controleer regelmatig de voedingskabel.

Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn

reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder risico te vermijden.

veiligheid

Lassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken. Bescherm uzelf en

bescherm anderen.

Neem voorzorgsmaatregelen tegen:

Straling van elektrische
boog:

Bescherm uzelf met een masker dat uitgerust is met de filters EN 169 of EN 379.

Regen, stoom, vochti-
gheid:

Gebruik uw lasapparaat in een schone atmosfeer (verontreinigingsgraad < 3), op een
vlakke ondergrond en op meer dan 1 meter afstand van het te lassen voorwerp. Niet
gebruiken bij regen of sneeuw.

Elektrische schok:

Dit toestel mag alleen aangesloten worden aan een enkelfase stroomvoorziening met
geaarde stekker. Raak de stukken onder spanning niet aan.
Controleer of de netspanning geschikt is voor het toestel.

Vallen:

Til nooit het apparaat boven personen of dingen.

Brandwonden:

Draag brandwerende werkkleding (katoen, overall of jeans).

Draag beschermende handschoenen en een brandwerend schort.

Bescherm anderen door niet-ontvlambare schermen te installeren op de werkplek, of
door mensen te waarschuwen om niet naar de boog te kijken en voldoende afstand te
houden.

Brand risico :

Verwijder de ontvlambare producten uit de werkplaats. Werk nooit als ontvlambaar
gas aanwezig is.

Rook:

Adem het gas en de lasrook nooit in. Werk in een goed geventileerde ruimte; Gebruik,
wanneer er binnen gelast wordt, een lasrookafzuigsysteem.

Extra voorzorgsmaatre-
gelen:

Elk laswerk:

-in plaatsen met een verhoogd risico op elektrische schokken,

-in gesloten ruimtes,

-in aanwezigheid van ontvlambare of explosieve materialen,

moet vooraf door een «expert supervisor» worden geévalueerd, en mag alleen
uitgevoerd worden in aanwezigheid van mensen die opgeleid zijn om in te kunnen
grijpen bij noodgevallen.

De technische beschermingsmaatregelen moeten worden uitgevoerd zoals beschreven
in de TECHNISCHE BESCHRIJVING CEI/IEC 62081.

Het lassen in de hoogte is verboden zonder gebruik van de veiligheidsplatforms.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor ze deze lasapparaten gebruiken.
We raden het gebruik van deze lasapparaten evenwel af aan deze personen.

Niet geschikt voor het ontdooien van leidingen.

Ga voorzichtig_; met de g_’asﬂes om; het kan gevaarlijk zijn als de fles of de flesklep beschadigd is.
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AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

| |  SYMPTOMEN MOGELIJKE OORZAKEN

MIG/MAG

De draadaanvoer is niet
constant.

Spatten verstoppen de opening.

OPLOSSINGEN

Vervang de contact buis of maak deze schoon,
daarna anti-hecht middel erop doen.

De draad glijdt niet mee met de rollers.

" - Controleer de druk op de rollers of vervang ze.

- Diameter van de draad is niet passend voor de
roller.

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

De motor van het draa-
daanvoersysteem werkt niet.

De rem van de spoel of van de rollers zit
te strak.

Draai de rem en de rollers losser.

Probleem met de stroomvoorziening

Controleer of de AAN/UIT schakelaar op "AAN"
staat.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vies of
beschadigd.

Reinigen of vervangen.

Drukrol zit te los.

Draai de rol strakker.

De rem van de draadspoel zit te strak.

Draai de rem los.

Geen lasstroom

Stopcontact en stekker niet correct
aangesloten.

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

Slechte aarding.

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

Voedingsschakelaar buiten gebruik.

Controleer de trekker van de toorts.

De draad stopt na de rollers.

De mantel die de draad leidt is verplet-
terd.

Controleer de mantel en de toorts.

Blokkering van de draad in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te
hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

Corrigeer de gastoevoer.

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

De kwaliteit van het gas is niet voldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invloed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied afschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

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

Het te lassen oppervlak is van slechte
kwaliteit (roest, etc ...)

Het werkstuk schoonmaken voor het lassen.

Zeer grote
vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

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

Beschermgas is onvoldoende.

Gastoevoer aanpassen.

Geen gas aan de uitgang van
de toorts.

Slechte gasaansluiting.

Kijk of de gasaansluiting aan de kant van de motor
correct aangesloten is. Controleer de elektroklep.

Algemeen

Lasapparaat levert geen
stroom en het thermische
defect lampje brandt .

De thermische beveiliging van het
apparaat is in werking.

Wacht ongeveer 2 min tot het lasapparaat afgekoeld
is. Lampje gaat uit.

Display staat aan maar het
lasapparaat levert geen
stroom.

De kabel van de aardingsklem of
elektrodehouder is niet goed aangesloten
aan het apparaat.

Controleer de aansluitingen.

Het apparaat wordt gevoed,
een tinteling is voelbaar als u
het plaatwerk aanraakt.

De aarde-aansluiting is defect.

Controleer het stopcontact en de aarding van uw
installatie.

Het toestel last niet goed.

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer de polariteit aangegeven op de verpakking
van de elektroden.

Tijdens het opstarten toont
het display

De netspanning is niet gerespecteerd
(230V enkel fase +/- 15% of 400V
driefasig +15%)

Controleer de elektrische installatie of de generator

Het apparaat start op, maar
het scherm geeft niets aan.

De netspanning is < 85V of > 265V

Controleer de netspanning

TIG

Defect veroorzaakt door de wolfram

Gebruik een Wolfraam elektrode met de juiste afmeting

Instabiele lasboog elektrode Gebruik een correct geprepareerde wolfraam elektrode
Te hoge gastoevoer Reduceer de gastoevoer
Laszones Bescherm het lasgebied tegen tocht.

De wolfraam elektrode

oxideert en bezoedelt aan het
einde van het lasproces

Probleem met gas of te vroege afsluiting
van de gastoevoer

Controleer en draai alle gasaansluitingen goed aan.
Wacht tot de elektrode is afgekoeld voor het afsluiten
van de gastoevoer.

Elektrode smelt

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer of de massakabel aangesloten is aan de
positieve pool (+).
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Traduzione delle istruzioni originali
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NORME

ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
==l Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerata a carico del
fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de '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 pud essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza polsini, isolamento, asciutto, ignifugo e in buone condizioni, che
coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (cariabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al limite autorizzati (fare lo
stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

©0 ©6

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura €& collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di refrigerazione deve essere accesa prima dell’uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

Q' I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che l'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un supporto o carrello.

La saldatura & proibita se in vicinanza a grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

T Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.
~ é Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di
u esplosione.

o Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale 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 soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto
da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d’'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore o d’'incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
- e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile consigliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un’incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all‘interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di corrente (torce, morsetti, cavi,
elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi a
seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente
dell’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

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

CEI61000-

3-12 Questo dispositivo € conforme alla CEI 61000-3-12.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

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

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dai
circuiti di saldatura:

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

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

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

¢ non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

« collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pili vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

¢ non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser la source de courant de soudage.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.
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RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura allarco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, & responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura all’arco di risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu fastidiose.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, l'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante.
Bisogna tenere conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i casi di interferenze.
Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato all‘articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misure in situ possono
anche permettere di confermare l'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all'arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio
della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un
condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del
blindaggio su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il
condotto e l'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia sommesso alla manutenzione
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il materiale di saldatura all'arco & in funzione. E opportuno che il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento
e di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i piti corti possibili, piazzati I'uno dopo I'altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire
gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, € opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di
perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

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

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.

Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

/k Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

=

Le correnti di saldatura vagabonde possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare il materiale e i dispositivi elettrici e
causare riscaldamenti dei componenti potendo causare un incendio.
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o Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, e verificate regolarmente!

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

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

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

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

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

¢ Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.
» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.
* Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
o I| materiale & di grado di protezione IP21, che significa:
- aree pericolose protette per impedire |'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,
- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua
« I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

1l fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

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

* Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’aiuto del soffiatore. Cogliere 'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile
isolato da persone qualificate.

» Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, esso deve essere sostituito dal fabbricante,
dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita daria..

® Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

RISCHIO DI LESIONI LEGATE AI COMPONENTI MOBILI!

I trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare

ferite!
* Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!
% e Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

¢ Non indossare guanti al momento d'infilare il filo d'apporto e di cambiare la bobina del filo d’apporto.

Diametro minimo e massimo del filo di apporto: 0,6 — 1,2 mm
Valore di velocita assignata : 1 m/min a 15 m/min
Pressione massima di gas: 0,5 MPa (5 bar).

MANUALE

DESCRIZIONE

Questo manuale contiene le istruzioni di sicurezza e d’uso. Leggerle attentamente prima di usare il dispositivo per la prima volta e
conservarle in un posto sicuro per consultazioni future.

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sono saldatrici multiprocesso (MMA, TIG & MIG/MAG) con tecnologia Synergy per MIG/MAG.
Sono adatte per la saldatura di acciaio, acciaio inossidabile e alluminio. Facili e veloci da installare grazie alla modalita sinergica.

RETE ELETTRICA

La corrente di ingresso (I1eff) per un uso ad un regime massimo € indicata sul dispositivo. Controllare che la rete elettrica e le
protezioni (fusibili e / o i disgiuntori) siano compatibili con la corrente richiesta. Il dispositivo deve essere posizionato in modo tale
che la presa di corrente sia sempre accessibile. Non usare una prolunga che abbia sezione del filo inferiore a 2.5 mm2. MULTIPEARL
200.2 / 200.4 XL / 201.4 vengono forniti con una presa 16A di tipo CEE7-7. Deve essere connesso alla rete elettrica tra 110V e 230V
50/60Hz con messa a terra protetta con un disgiuntore 16A(32A in 110V).

- Se il voltaggio € < 85V o > 265V, il dispositivo non si accendera.

- Protetti contro picchi di tensione MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 si stopperanno automaticamnete in caso di sovraccarico.

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (FIG I)

1 - Pannello di controllo 6 - Adattatore bobina 100/200mm (200.2) o 200/300mm
2 - Connettore di raccordo positivo (200.4 XL / 201.4)

3 - Connettore di raccordo negativo 7 - Cavo di alimentazione (2.10 m)

4 - Cavo di inversione polarita 8 - Connettore gas a rilascio rapido.

5 - Connettore torcie EURO 9 - Tasto ON/OFF
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ACCENSIONE

L'interuttore ON/OFF & posizionato sul retro della macchina. Mettere I'interuttore sulla posizione «I» per avviare il generatore.
Linteruttore non deve stare su off («O») mentre saldate.

MANUALE MIG - FIG III

e Selezionare modalita MIG Manual

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso

tempo girare il pomello superiore fino a
quando sul display verra mostrato MIG
Manual. Rilasciare il tasto 2 per confer-
mare questa selezione

g
©

B s

» Regolazione velocita filo

Girare il pomello superiore per regolare la
velocita del filo.

%lu

stesso modo girare il pomello inferiore
per configurare la modalita DELAY. Rego-
labile tra 0 e 5 sec.

(-\ ===y
O U ===y
= 23..
¢ Regolazione voltaggio d'arco Girare il pomello inferiore per regolare il T
voltaggio d'arco.
Al Ry
®
B TR
e Impostazione gestione torcia in moda- | e Tenere premuto il tasto 3 per selezio-
lita SPOT e DELAY nare la modalita normale.
e Tenere premuto il tasto 3 e allo stesso
tempo girare il pomello superiore per @
selezionare la modalita SPOT e confi- +
gurarla. Regolabile tra 0.5 e 5 sec. Allo m Qsror 0. Jocuay S,

MIG SYNERGIQUE - FIG III

* Selezionare la modalita Synergic MIG

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo girare il pomello superiore fino a
quando sara mostrato "MIG Synergic".

I G smerec

e Selezionare il tipo di filo

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo premere il pomello inferiore per
andare al menu di selezione del tipo
di filo. Selezionare il tipo di filo con il
pomello superiore.

Q= Q=

e Selezionare il diametro del filo

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo premere il pomello inferiore per
andare nel menu di selezione del diame-
tro del filo. Selezionare il diametro con il
pomello superiore. Poi rilasciare il tasto 2
per confermare.

[00E...

Selezionare lo spessore del metallo da
saldare

Girare il pomello superiore per selezionare
lo spessore del metallo da saldare.

Q} Q>+ »

M1 G symererc
[SCUSI | j
[El0B . [«
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e Selezione della lunghezza d'arco girare il pomello inferiore per selezionare
la lunghezza d'arco.

Si allunga (0 -> +9) o si accorcia (0 ->
-9) consentendo di penetrare piu 0 meno
metallo. Se saldate per la prima volta vi
consigliamo di impostare la lunghezza
d'arco su 0.

e Selezione della posizione di saldatura Tenere premuto il tasto 1 e girare entram-

bi i pomelli per selezionare la posizione di
saldatura.

o)

 Impostazione gestione torcia in modalita | e Premere il tasto 3 ripetutamente per

SPOT e DELAY selezionare la modalita Normal.
e Premendo ancora il tasto 3, girate il @
pomello superiore per passare in modalita
SPOT. Regolabile tra 0.5 e 5 sec. +

Allo stesso modo girare il pomello infe-
riore per configurare la modalita DELAY. @

Regolabile tra 0 e 5 sec.

Bsrer 055 Boeear OS5

SALDATRICE SEMI-AUTOMATICA PER ACCIAIO / ACCIAIO INOSSIDABILE (MAG)

Il dispositivo & adatto per saldare fili d’acciaio da 0.6/0.8/1.0 e fili d’acciao inossidabile da 0.8/1.0.

1l dispositivo viene fornito con punta di contatto, rullo con scanalatura, guaina e torcia per filo d’acciaio e acciaio inossidabile da 0.8.
Per saldare fili da 0.6 usare una torcia non piu lunga di 3m. Per cambiare la punta di contatto (vedere fig II A). Il rullo & ribaltabile
0.6/0.8. Lindicazione sul lato visibile del rullo & il diametro in uso. Per un filo da 0.6 usare la scanalatura da 0.6.

Per saldare I'acciaio o I'acciaio inox, avrete bisogno di un gas specifico - Argon + CO2 (Ar + CO2). La proporzione di CO2 variera a
seconda dell’applicazione. Il flusso di gas per l'acciao & compreso tra 8 e 12L / min a seconda dell'ambiente e dell'esperienza del
sldatore. Per i requisiti specifici, chiedere consiglio al proprio distributore di gas.

Per la polarita vedere pagina 4.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA CON ALLUMINIO (MIG)

Questa saldatrice € adatta per saldare fili di alluminio da 0.8mm e 1.0mm.

Per saldare I'alluminio, & richiesto un gas nobile «Argon puro» (AR). Per la scelta del gas, chiedete ad un distributore di gas per un

consiglio. 1l flusso di gas per saldare I'alluminio € compreso 15 e 25L / min a seconda dell'ambiente e dell’esperienza del sldatore.

Impostazione macchina per la saldatura di alluminio:

- Usare rulli specifici per I'alluminio

- Impostare la pressione sui rulli al minimo per evitare di pizzicare il filo.

- Rimuovere il tubo capillare prima di connettere la torcia in alluminio con guaina in teflon.

- Quando saldate I'alluminio usate una torcia specifica per alluminio con guaina in teflon per ridurre la frizione. Non tagliare la guaina
vicino al connettore! E’ utilizzata per guidare il filo dai rulli. (Fig II B)

- Punta di contatto: Usare una punta di conttatto specifica per alluminio corrispondente al diametro del filo.

Per la polarita vedere pagina 4.

SALDATURA «NO GAS»

Per impostare la macchina su «No Gas» vedere le istruzioni a pagina 4.
Il filo animato per saldare con un ugello standard pud surriscaldare e danneggiare la torcia. Usare un ugello specifico «No Gas» (rif.
041868) o rimuovere l'ugello originale (Fig III D). Per la polarita vedere pagina 4.

PROCEDURA PER CAMBIO BOBINE E ASSEMBLAGGIO TORCIA (FIG 1IV)

¢ Rimuovere l'ugello dalla torcia (fig E) e la punta di contatto (fig D).

e Aprire porta laterale della macchina.

e Posizionare la bobina sul perno di guida (fig A) del supporto per la bobina. Per una bobina di filo di 200mm serrare la bobina al
massimo. L'adattatore (1) & da usare solo per bobine da 200mm.

» Regolare il freno bobina (2) per evitare che inerzia della bobina attorcigli il filo quando la saldatrice si ferma. In generale, non
stringere troppo! Poi la vite nel supporto bobina (3).

¢ Montare il rullo(i) adatto per la vostra applicazione. I rulli forniti hanno una doppia scanalatura (0.6/0.8). Lindicazione sul lato visibile
del rullo & il diametro in uso. Per un filo da 0.8, usare la scanalatura da 0.8. Per I'alluminio o filo animato usare i rulli appropriati (fig B)
Per regolare la tensione del rullo (fig C), procedere come segue: allentare il tenditore al massimo (4), avviare il motore premendo il
grilletto della torcia, serrare il tenditore mentre premete il grilletto. Piegate il filo da dove viene fuori dall’'ugello e tenetelo in posizione
per fermare il suo progresso. La regolazione di pressione & ideale quando la guida del rullo scivola sopra il filo ache quando & bloccato
a fine torcia.

NB: per fili di alluminio impostare la tensionie al minimo per non pizzicare il filo.

e Regolare il filo in modo che sporga di 5cm dalla torcia poi inserire la punta di contatto (punta corretta per il filo) (fig D) e l'ugello (fig E).
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CONNESSIONE GAS

Il dispositivo € disegnato con una connessione gas a rilascio rapido. Usare I'adattatore fornito con la macchina.

Tipodifio | FE ] FE | ALG5 | S5 | FC | CuSi3 | CuSi8 | CuAL | ALSi5 | ALSi12

la forza d'arco.

Regolabile tra 0 e 100%
o Aldn
ik 25

Processo MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG
c Ar+CO2 CO2 Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v v
| | | | N | | | | |
@ utilizza- | 0.6 -0.810.6-0.8
bile 1.0 210 0.8-1.0/08-1.0| 09-1.2 0.8 0.8-1.0 0.8 1.0 1.0
Posizione . . .
saldatura Tutto Tutto Tutto Tutto Tutto Piatto Piatto Piatto Tutto Tutto
MMA
* Selezionare modalita MMA Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso innA
tempo girare il pomello superiore per
selezionare la modalita MMA. [ |
ff\
¢ Regolazione corrente di saldatura Girare il pomello superiore per sele- nrA
zionare la corrente di saldatura.
o) KI i (B0
» Regolazione forza d'arco Girare il pomello inferiore per regolare MrA
: —

¢ Regolazione Hot Start Tenete premuto il tasto 3 e allo stesso
tempo girate il pomello superiore per
regolare Hot Start.

MnA H
Regolabile tra 0 e 100% " &i
@) —l—

! Hak o0

SALDATURA CON ELETTRODO

o Il cavo di polarita inversa deve essere scollegato in modalita MMA (saldatura stick) per collegare il porta elettrodo ed il morsetto di
terra. Connettere il porta elettrodo e il morsetto di terra come indicato nel pacco degli elettrodi.

¢ Rispettare le regole di saldatura basilari

¢ Questo dispositivo ha 3 specifiche funzioni per le macchine inverter :

- Hot Start: Aumenta la corrente per aiutarvi nelliniziale innesco dell’arco.

- Arc Force: Un puntuale aumento di corrente per evitare che I'elttrodo rimanga bloccato nel bagno di saldatura.

- Anti-Sticking: Permette una rimozione facile dell’elettrodo dal metallo.

PUNTE :
Inizio a bassa temperatura per lamiere sottili e inizio ad alta temperatura per metalli piu difficili da saldare (metallo arrugginito o ossidato).

TIG PRO (TORCIE EURO)

e Selezionare la modalita TIG Pro Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso [m | G Manva-
(torce Euro) tempo girare il pomello superiore fino ﬁ ‘ H
a quando non sara visualizzato «TIG % T =—=h
Pro». + I U=---vy
© "
= 23..




Traduzione delle istruzioni originali
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¢ Regolazione corrente di saldatura Usare il pomello superiore. ITIG
Pro
o) %; 11 B0a

¢ Regolazione downslope Usare il pomello inferiore. TIG

Pra
o : % i 25

¢ Regolazione post gas Tenere premuto il tasto 3 e allo stesso
tempo usare il pomello superiore per
regolare il post gas.

®
©

{ GRS =1l
TIG EASY (TORCE A VALVOLA)
e Entrare in modalita TIG EASY (torce a | Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso ITIG
valvola) tempo girare il pomello superiore fino EASY
a quando non verra visualizzato "TIG
EASY".

.
©

 Regolazione corrente di saldatura Usare il pomello superiore. T
ERSY H

6\ i {B0a

SALDATRICE TIG LIFT

La saldatura DC TIG richiede I'uso di gas (Argon). Connettendo una torcia con valvola sara permesso regolare manualmente la forni-
tura di gas e connettendo una torcia EURO potrete regolare il downslope e le impostazioni post gas.

Per saldatrici TIG siete pregati di seguire i passi qui sotto:

Saldatrice TIG Lift Pro con una torcia Euro Saldatrice TIG Lift EASY con una torcia a valvola
e VVedere connessione a pagona 4. e VVedere connessione a pagona 4.
 Connettete il tubo del gas al retro della macchina e al regolatore [ e Connettere il tubo del gas dalla torcia al regolatore della
della bombola del gas. bombola di gas.

¢ Regolare il flusso di gas sul regolatore della bombola di gas. |e Regolare il flusso di gas sul regolatore della bombola di gas e
¢ Per accendere un arco toccare il pezzo di metallo da saldare e | poi aprire la valvola della torcia.

premere il grilletto della torcia. e Accensione :

« Il Downslope ¢ il Post-gas si avviano automaticamente una volta
rilasciato il grilletto. Loro possono essere regolati sul dispositivo. Toccare il pezzo di metallo

per saldare con l'elettrodo.

¢ Alla fine della saldatura :

Sollevare I'elettrodo dal
7} metallotrai 2 e i 5mm.

Stoppare il gas solamente quando I'elettrodo in tungsteno si &
raffreddato.
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Downslope regolabile (solo torcie Euro)
Tempo necessario per passare da corrente di saldatura a corrente minima. Evitare crepe e crateri al termine della sal-
datura. Di default questa caratteristica & impostata a 0 sec.

Post-Gas regolabile (solo torcie Euro)
Questo parametro determina il tempo di rilascio del gas da dopo che I'arco si & stoppato. Protegge il bagno di saldatura
e I'elettrodo contro l'ossidazione metre il metallo si sta raffreddando dopo la saldatura.

Impostazioni raccomandate / Affilatura elettrodo

@ Elettrodo (mm) = g
% Correntet (A) filo (metallo d'appor- g Ugello (mm) Flusso (Argon L/min)
to)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Per ottimizzare il processo di saldatura, & raccomandato di affilare I'elettrodo prima della saldatura come descritto nel
diagramma sottostante.

d L=2,5xd

CICLO DI LAVORO E AMBIENTE DI SALDATURA

e La saldatrice descritta ha uscita di corrente di tipo costante. Il suo ciclo di lavoro segue la norma EN60974-1 is indi-
cated in the table below :

| | X/60974-1 @ 40°C (T ciclo = 10 min) 60% (T ciclo = 10 min) | 100% (T ciclo = 10 min)

> MIG-MAG 200A @ 20% 135A 110 A
2 [MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
“ 116 200A @ 22% 140 A 115 A
> MIG-MAG 150A @ 22% 115 A 100 A
S |MMA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ 116 180A @ 17% 120 A 105 A
e MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sono dispositivi di classe A. E" pensato per essere utilizzato in ambienti industriali

e professionali. In un ambiente diverso, pud essere difficile assicurare la compatibilita elettromagnetica, a causa di
disturbi condotti come radiazioni. I dispositivo &€ conforme alla normativa IEC 61000-3-12.

PROTEZIONE TERMICA E SUGGERIMENTI

In modalita protezione termica il dispositivo smette di lavorare. Licona di surriscaldamento appare sullo schermo fino a
quando la temperatura della macchina non torna a livelli operativi normali.

e Assicurarsi che le aperture d‘aria della macchina siano libere.

e Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura per permettere il raffreddamento.

In generale :

» Rispettare le regole basilari della saldatura.

e Assicurarsi che la circolazione d'aria sia buona.

¢ Non lavorare in un area bagnata.

MANUTENZIONE

¢ La manutenzione deve essere effettuata solo da personale qualificato.

¢ Spegnere la macchina poi scollegarla dalla rete elettrica. Prima di lavorare sul dispositivo aspettare che la ventola si
sia fermata (PERICOLO correnti e alta tensione).

» Regolarmente rimuovere li coperchio laterale e pulire la macchina dalla polvere. Cogliete I'opportunita per far controllare
le connessioni elettriche da personale qualificato con strumenti isolati.

¢ Controllare regolarmente le condizioni della presa di corrente. Se danneggiata, necessita di essere sostituita dal
costruttore dal servizio post-vendita o da personale qualificato.

SICUREZZA

L'arco di saldatura puo essere pericoloso e puo causare serie e anche fatali ferite. Proteggete voi e gli
altri. Assicuratevi che le seguenti precauzioni di sicurezza siano state prese:
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Radiazione d'arco: Proteggetevi con un casco dotato di filtri conformi con EN169 o EN 379.

Pioggia, vapore, umidita: Utilizzare il gruppo di saldatura in un ambiente pulito / secco (fattore di inquinamento
< 3), su una superficie piana, e a piu di un metro dal pezzo da saldare. Non usare
con pioggia o neve.

Scossa elettrica: Questo dispositivo deve essere usato solamente con una rete elettrica, monofase o
trifase a seconda del modello, con messa a terra. Non toccare le parti sotto alta ten-
sione. Controllare che la rete elettrica sia adatta a questa unita.

Cadute: Non posizionare/mettere I'unita sopra persone o oggetti.

Bruciature: "Indossare abbigliamento (cotone, jeans o tute da lavoro) protettivo (ignifugo).
Indossare guanti protettivi e un grembiule ignifugo.
Assicurarsi che le altre persone siano a distanza di sicurezza dall'area di lavoro e che
non guardino direttamente l'arco di saldatura.
Proteggete gli altri con pareti di protezione ignifughe."

Rischi d'incendio: Rimuovere tutti i prodotti infiammabili dall'area di lavoro. Non lavorare in presenza di
gas infammabili.
Fumi: Non inalare gas e fumi di saldatura. Usare il dispositivo in un ambiente ben ventilato,

se saldature interne con estrattori artificiali.

Precauzioni addizionali:  Qualsiasi operazione di saldatura intrapresa in.....
- stanze dove c'e il rischio di scosse elettriche,
- stanze poco ventilate,
- presenza di materiale inflammabile o esplosivo,
deve essere sempre approvato da un «esperto responsabile», e fatto in presenza di
persone addestrate ad intervenire in caso di emergenza.
La protezione tecnica come descritto nella Specificazione Tecnica CEI / IEC 62081
deve essere implementato. Saldare in posizioni sollevate, non dovrebbe essere
consentito, se non in caso di uso di piattaforme di sicurezza .

Le persone che indossano pacemaker sono invitate a consultare il proprio medico prima di utilizzare
questo dispositivo. Non usare la saldatrice per scongelare i tubi. Maneggiare con cura le bombole di
gas - vi @ una maggiore pericolo se la bombola o la sua valvola sono danneggiate.

PARTI DI RICAMBIO

| | SINTOMI CAUSE POSSIBILI RIMEDI

La velocita del filo di sal- | Detriti bloccano I'apertura. Pulire il gruppo di contatto o cambiarlo e sostituire il prodotto
datura non €& costante. anti-aderente. Rif.041806
1l filo slitta sui rulli. - Controllare la pressione dei rulli o sostituirli.

- Diametro del filo non consono al rullo.
- Copertura della guida del filo nella torcia non consona.

MIG/MAG

Il motore di srotolamento | Bobina o freni dei rulli troppo stretti. Rilasciare il freno dei rulli.

non funziona. - - - - - —
Problema rete elettrica. Controllare che il tasto di avviamento sia sulla posizione on.

Cattivo srotolamento del | Copertura guida del filo sporca o danneggiata. | Pulire o sostituire

filo. Rullo pressatore non & stretto abbastanza Stringere ancore il rullo
Freno bobina troppo stretto Rilasciare il freno
Nessuna corrente di Cattiva connessione alla rete elettrica. Vedere il collegamento della presa e guardare se la presa &
saldatura alimentata correttamente con una fase e un neutro.
Cattiva messa a terra. Controllare il cavo di messa terra (connessione e condizioni
del morsetto).
Contatore di corrente non operativo. Controllare il grilletto della torcia.
1l filo sfrega dopo i rulli. | Copertura della guida del filo schiacciata. Controllare la copertura e il corpo della torcia.
Bloccaggio del filo nella torcia Pulire o sostituire.
No tubo capillare. Controllare la presenza del tubo capillare.
Velocita filo ecessiva Ridurre la velocita del filo
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Il cordone di saldatura &
poroso.

1l flusso di gas non & sufficente.

Regolare la portata del flusso.

Pulire il metallo da lavorare.

Bombola del gas vuota.

Sostituirlo.

Qualita del gas non soddisfacente.

Sostituirlo.

Influenza di vento o di un flusso d'aria

Getto d'aria avverso, proteggere I'area di saldatura.

Ugello del gas troppo pieno.

Pulire o sostituire l'ugello del gas.

Cattiva qualita del filo.

Usare filo adatto alle saldatrici MIG-MAG.

Superficie da saldare in cattive condizioni.
(ruggine, etc, ...)

Pulire le parti da lavorare prima di saldare.

Scintille numerose.

Voltaggio d'arco troppo alto o troppo basso.

Vedere impostazioni saldatura.

Cattiva messa a terra.

Controllare e posizionare il cavo di messa a terra per avere
una connessione migliore.

Protezione gas insufficiente.

Regolare il flusso d'aria.

Niente gas al'estremita
della torcia.

Cattiva connessione gas.

Controllare se il manicotto del gas in parte al motore &
connesso correttamente. Controllare il misuratore di flusso e
I'elettrovalvola.

In generale

La macchina non eroga
corrente e l'indicatore di
sovraccarico termico
illuminato.

La protezione termica della saldatrice si &
accesa.

Aspettare la fine del tempo di raffredamneto, circa 2 minuti.
La spia si spegne.

1l display € acceso ma
il dispositivo non eroga
corrente.

Il cavo del morsetto di terra o del porta
elettrodo non & connesso alla saldatrice.

Controllare le connessioni.

Se, quando l'unita &
accesa e si mette la mano
sul corpo del gruppo

di saldatura, si sente
sensazione di formicolio.

L'unita di saldatura non € connessa a terra
correttamente.

Controllare la presa la messa a terra della vostra rete elettrica.

1l dispositivo salda male

Errore di polarita

Verificare la polarita consigliata sulla scatola dell'elettrodo.

Quando accendete la
saldatrice, il display indica

1l voltaggio di input € fuori dai parametri (230V
+ 15% se monofase 0 400V + 15% se trifase).

Controllare il sistema elettrico o il vostro gruppo generatore.

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

La tension secteur est < 85V ou > 265V

Controler la tension du secteur

TIG

Arco instabile

Problema proveniente dall'elettrodo di tungsteno

Utilizzare un elettrodo in tungsteno di misura adeguata

Utilizzare un elettrodo di tungsteno adeguatamente preparato

Eccessivo quantitativo di flusso d'aria

Ridurre la quantita del flusso di gas

L'elettrodo di tungsteno
viene ossidato e gira al
termine della saldatura.

Zona di saldaura

Proteggere la zona di saldatura contro flussi d'aria

Problema proveniente dal post-gas o il gas si &
fermato prematuramente.

Controllare e chiudere tutte le connesioni del gas Aspettare
finché I'elettrodo si sia rafreddato prima di fermare il gas.

L'elettrodo si scioglie

Errore di polarita

Controllare che il morsetto di messa a terra sia connesso al +
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMACHbIE YACTH /
RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

MULTIPEARL 200.2

200-2 |200-4XL| 201.4

Clavier de commande / Control panel / Bedientastatur / Teclado de mando / MaHenb
- . 51931
ynpaeneHus / Toetsenbord / Tastiera di comando

2 Bouton noir / Black Button / schwarzer Poti / botdn negro / YepHas kHonka / Zwarte knop / 73013
Tasto nero

Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / (+) und (-) Anschlussbuchsen /
3 Conector cable de masa (1/4) / KoHHekTop (1/4) kabens mMacchl / Aansluiting 1/4 massa-kabel 51469
/ Connettore 1/4 cavo di massa

Cable d'inversion de polarité / Polarity reversal cable / Kabel Polaritédtswechsel / cable de

4 inversion de polaridad / Ka6enb niBepcun nonsipHoctv / Ompolingskabel / Cavo d'inversione di 71918
polarita
Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschubantrieb (ohne Drahtrol-

5 len) / Devanadera (sin rodillos) / Moaatowwmit MexaHn3M (6e3 ponuka) / Draadaanvoer (zonder 51108 51135
roller) / Trainafilo (senza rullo)

6 Carte affichage / Display card / Anzeigeplatine /Placa frontal (display) / Mnata oTobpaxeHus 97241
Ha aucnnee / Grafische kaart / Scheda display

7 Carte principale / Main (.ZII’C.UIt board / Hauptplatine / Tarjeta principal / OcHoBHas nnata / 97237 97308
Hoofdpaneel / Carta principale
Cable d’alimentation / Power lead / Netzstromkabel / Cable de alimentacion / LLHyp nuTtaHus /

8 - RO 21480
Voedingskabel / Cavo di rifornimento

9 Interrupteur /Switch / An/ Aus- Schalter /Interruptor / MepekntoyaTtens / Schakelaar / Interruttore 51075
Grille de ventilateur / Fan grill / Eintrittsdffnung Kihlluft / Rejill / PeweTka BeHTUnsaTopa / Roos-

10 - s : 51010
ter ventilator / Griglia del ventilatore

11 | Ventilateur / Fan / Ventilator /Ventilador / BenTtunsaTop / Ventilator / Ventilatore 51021

12 Carte de puissance | Power CIrCL_IIt board / Leistungspatine Carta de potencia / Cunosasi nnata / 97238 97309
Vermogensprintplaat / Scheda di potenza

13 | Pieds / Feet / GeréatefiiBe / Pies / Hoxku / Voetjes / Piedi 71140 56061

14 Adaptateur bobine / Coil wire adapter / Adapter spoel /Adattatore bobina / AganTep kaTywku / 56056

Spoeladapter / Adattatore bobina
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/INEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

O
5=

©

/)

/7

(4942

Vi
(4
=
8L6LL

41

(8)
il

i
)
(=
\‘J \‘J @_l
o




S

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJIbl / PICTOGRAMMEN / ICONA

Amperes - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Amps - Ampere

Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt - Volt

Hertz - Hertz - Hertz - Hercio - lepy - Hertz

IQ\

- Soudage MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- MIG/MAG Welding (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/MAG SchweiBen (MIG: Metal Inert Gas/ MAG: Metal Active Gas)
- Soldadura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- CBapka MUI/MAI (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- Saldatrici MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- MIG/ MAG lassen

Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)
Electrode welding (MMA)

SchweiBen mit umhillter Elektrode (E-HandschweiBen)
Soldadura con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc)
CBapka 3nekTpoaoM ¢ obmaskol (MMA — Manual Metal Arc)
Saldatura con elettrodo (MMA)

Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)

i
£

Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)
TIG welding (Tungsten Inert Gas)
WIG-SchweiBen (Tungsten Inert Gas)
Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Ceapka TUI (Tungsten Inert Gaz)
Saldatura TIG (Tungsten Inert Gas)
TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

- 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.

- Adapted for welding in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such
places.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in
solchen Bereichen betrieben werden.

- Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos
lugares.

- MoaxoauT Ans CBapku B Cpefie C MOBbILWEHHbIM PUCKOM yAapa TOKOM. B 3TOM crlydae MCTOYHMK TOKa He A0/MKEH HaXoaUTbCs B TOM Xe
CaMOM MOMELLEHUN.

- Adatte per saldature in ambienti con rischi di scosse elettriche. Comunque, la sorgente di saldatura non deve essere posto in tali
luoghi.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in derge-
lijke ruimte worden geplaatst.

P21

- Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d'eau
- Protected against rain and against fingers access to dangerous parts

- Geschiitzt gegen Berlihrung mit gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall

- Protegido contra el acceso a partes peligrosas con el dedo y contra las caidas verticales de gotas de agua

- 3alwumiLeH oT AOCTyna MnasbLEeB B OMacHble YacTu, a Takke OT MonajeHns BepTVKanbHbIX Kanenb BoAbl

- Protette contro pioggia e contro I'accesso delle dita in parti pericolose

- Courant de soudage continu. - Welding direct current. - GleichschweiBstrom. - Corriente de soldadura continua.
- MoCTOsHHBIN cBapoYHbIN ToK. - Corrente di saldatura continua. - Gelijkstroom

1~
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz
- Single phase power supply 50 or 60Hz

- Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz

- Alimentacion electrica monofasica de 50 o 60Hz
- MoHodaszHoe anekTponuTaHve 50 nnm 60y

- Rete elettrica monofase 50 o 60Hz

- Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz.

uo

- Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - - Tension assignée a vide - - HoMnHanbHoe HanpsbkeHue
X0M10CTOro xoaa - Tensione nominale senza voltaggio - Nullastspanning

u1

Tension assignée d’alimentation. - rated supply voltage. - Netzspannung - Tensidn asignada de alimentacion eléctrica - HomnHanbHoe
HanpsbkeHue nuTaHus - Tensione nominale di alimentazione - Nominale voedingsspanning

I1max

- Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Rated maximum supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).

- Corriente maxima asignada (valor eficaz).

- MakcuManbHbIi ceTeBol ToK (3pdeKTUBHOE 3HAUEHNE).

- Corrente nominale di alimentazione massima (valore effettivo)
- Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)

I1eff

- Courant d'alimentation effectif maximal.

- Maximum effective supply current.

- Maximaler tatsdchlicher Versorgungsstrom.
- Corriente de alimentacion eléctrica maxima.
- MakcumanbHas addeKkTMBHas noaava Toka.
- Corrente di alimentazione massima effettiva
- Maximale effectieve voedingsstroom

IEC60 974-1
IEC60 974-10
Classe A

- La source de courant de soudage est conforme aux normes IEC et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard IEC of class A.

- Die Stromquelle entspricht der Norm IEC. Gerat Klasse A.

- El aparato es conforme a las normas IEC y de clase A.

- ICTOYHUK CBApOYHOro Toka oTBevaeT HopMaM IEC n oTHocuTCS K Knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de IEC en klasse A norm.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme IEC e di classe A.
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- Transformateur-redresseur monophasé.

- Rectifier-Single-phase converter

- Einphasiger Trafo/Frequenzumwandler

- Transformateur-redresseur monophasé.

- TpaHcchopMaTop-BhINPAMUTENb OfHOMA3HbIN.

- Convertitore rettificatore-monofase

- Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom.

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to the standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

- Ciclo de trabajo segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C).

- MNB% cooTtBetcTByeT HOpMEEN 60974-1 (10 MMHYT — 40°C).

- Ciclo di lavoro secondo la norma EN 60974-1 (10 minuti - 40 ° C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).
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12: courant de soudage conventionnnel correspondant. - 12: corresponding conventional welding current. - I2: entsprechender
SchweiBstrom - I2: corriente de soldadura convencional correspondiente - 12: COOTBETCTBYHOLLMIA HOMWUHA/bHBIV CBAPOYHbIN TOK. - 12:
corrente di saldatura convenzionale corrispondente. - I2 : Corresponderende conventionele lasstroom
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- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.

- U2: conventional voltages in corresponding load.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung.

- U2: Tensiones convencionales en cargas correspondientes.

- U2: HOMWHanbHble HanpshXeHust Npu COOTBETCTBYIOLMX Harpy3Kax.
- U2: tensioni convenzionali in carico corrispondente.

- U2 : Conventionele spanning in corresponderende belasting

C€

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- The device complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website.

- Gerat entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitdtserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato estd conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET €BPONECKUM HopMaM. [leknapaumsi COOTBETCTBUSI €CTb Ha HalleM caiTe.

- Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.
- Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

il

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitdtszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- MapkwpoBka cooTtBeTcTBUSt EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKOe COOBLLECTBO).

- Marchio conformita EAC (Commissione economica eurasiatica).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming

®O@

- L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !).

- The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !).

- Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !).

- El arco eléctrico produce radiaciones peligrosas para los ojos y la piel. Protéjase.

- DnekTpuyeckas fyra AaeT U3nyyeHue onacHoe AJist ra3 1 Koxu (HocuTe 3alumTHYto oaexay!).
- L'arco elettrico produce raggi pericolosi per gli occhi e la pelle (proteggersi!).

- Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.
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- Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion.

- Caution, welding can produce fire or explosion.

- Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen.

- Atencion, soldar puede iniciar un fuego o una explosion.

- BHumaHue! CBapka MOXET MPUBECTY K MOXapy Win B3pbIBY.

- Attenzione, saldare puo provocare fiamme o esplosioni.

- De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken.

A

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- iCuidado! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- BHuMaHwue! MpoyTuTe MHCTPYKLUMIO Nepes UCMoSib30BaHMEM.
- Attenzione ! Leggere il manuale utente.

- Let op! Lees aandachtig de handleiding.

- Produit faisant I'objet d'une collecte sélective - Ne pas jeter dans une poubelle domestique.

- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Fir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.
- Este producto es objeto de una colecta selectiva - Ne lo tire a la basura doméstica.

- 3TOT annapaT NOANEeXUT yTunm3auuu - He BbibpackiBaiite ero B AOMaLLHWIA MyCOPOTpPOBOA.

- E’ richiesta una raccolta differenziata, non gettare in un bidone della spazzatura domestica.

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- MHdopmauumsa no Temnepatype (Tepmo3alumTa)

- Informazioni temperatura (protezione termica)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
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