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SMARTMIG

AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

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

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

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

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

O

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

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

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

©

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

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

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

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs, dégraisser également les pieces
avant de les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support
ou sur un chariot.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUES DE FEU ET D’EXPLOSION

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

[

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

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

>

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE

R

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.

Y

Ne jamais toucher les parties sous tension a '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 céables, 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

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

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

\Q'

:? z‘\m localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
»
i

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de I’'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11:2009. 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 I'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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

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

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

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

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



SMARTMIG @

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

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

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

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

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

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

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

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

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

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

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

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

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

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques

> avec un outil isolé par un personnel qualifié.
} i)' . antréler réguliérement‘l’e’tat du cordon d’alimentation. Si_l_e céble <_j’a_|irpentation (?sft endommageé, il doit étre remplacé par le
fabricant, son service apres-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.
» Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d’air.
* Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou
démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

DESCRIPTION

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

Les produits SMARTMIG sont des postes de soudure traditionnels pour le soudage semi-automatique (MIG ou MAG) en courant continu (DC), et pour
le soudage MMA (SMARTMIG 3P uniquement). Ils permettent de souder tout type de fil : acier, inox, alu, fourré (no gas). Le SMARTMIG 3P permet
de souder des électrodes jusqu'au @ 3,2mm.

Le réglage de ces appareils est simplifié grace a la solution SMART.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Smartmig 142/152/162/3P/182 :

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

trois fils avec un neutre relié a la terre.

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

Smartmig 183 :

Ce matériel est livré avec prise 16 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz) a
quatre fils avec un neutre relié a la terre.

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

DESCRIPTION DU POSTE (FIG-I)

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

2- Cordon d'alimentation 10- Connecteur de torche EURO (sauf 142)
3- Poignée arriére 11- Connecteur rapide 200A (3P uniquement)
4- Support bobine 12- Roues avant (sauf 142/152)

5- Raccord rapide gaz 13- Cable de masse fixe (sauf 3P)

6- Poignée de transport avant 14- Boitier d'inversion de polarité (sauf 3P)
7- Panneau de contrdle et tableau "Smart" 15- Chaine de fixation pour bouteilles.

8- Moto-dévidoir Attention : bien fixer les bouteilles

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

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

Le SMARTMIG 3P peut souder du fil acier et inox de 0,6/0,8 ou 1,0 a condition de connecter le cable de masse sur la borne négative en face avant
(figI).

Ces appareils sont livrés 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.



SMARTMIG

@

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

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

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG-II) (MODE MIG)

Les SMARTMIG 152, 162, 3P ,182 et 183 peuvent étre équipés pour souder avec du fil alu de @ 0,8 ou 1,0 (fig II-B).

Le SMARTMIG 3P peut souder du fil alu de @ 0,8 ou 1,0 a condition de connecter le cable de masse sur la borne négative en face avant (fig I ).

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

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

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

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

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

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

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

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

remplace et sert a guider

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

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

Le Smartmig 3P peut souder du fil fourré «No Gas» a condition de connecter le cable de masse sur la borne positive en face avant (fig I ).

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (FIG. IIT) SMARTMIG 3P (MODE MMA)

Respecter les polarités indiquées sur 'emballage des électrodes.
« Respecter les regles classiques du soudage.

Electrodes pouvant étre utilisées :

Electrode @ mm (Rutile) | Epaisseur de toles (mm) | Courant de soudage (A)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 25>6 80
3.2 5>8 115

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

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

¢ Ouvrir la trappe du poste

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

 Dans le cas de I'utilisation d’une bobine de 100 mm (3P, 142, 152 et 162), ne pas installer I'adaptateur (1).

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

« Visser le maintien bobine (3).

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

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

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

* Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

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

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

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

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

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

Les postes SMARTMIG 142/152/162 et 3P peuvent accueillir des bobines de diamétre 100 ou 200 mm.

Les postes SMARTMIG 182 et 183 peuvent accueillir des bobines de diamétre 200 ou 300 mm. Pour une bobine de 200 mm, |'adaptateur doit étre
installé.

Le SMARTMIG 3P peut aussi souder avec des électrodes rutiles de diamétre 2,0 / 2,5/ 3,2 mm.

Ci-dessous les différentes combinaisons possibles :

Smartmig
acier/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
Cco2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Electrodes - - | 1.6/2/2,5/3,2 | - - -
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* Prévoir gaine téflon (réf. 041578) et tube contact spécial aluminium (@ 0,8 réf. 041059 - @ 1,0 réf. 041066)
Se référer au tableau (fig IV) pour les recommandations de @ de fil ou électrode en fonction de I'épaisseur de la matiére a assembler..

RACCORDEMENT GAZ

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

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

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

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

DESCRIPTION DU TABLEAU DE COMMANDE (FIG. VI)

Smartmig 142/152/162/182/183 Smartmig 3P
1- Bouton de sélection de tension A/B 1- Bouton de sélection de mode MIG/MAG
2- Bouton de sélection de tension min/max 2- Potentiomeétre de réglage de puissance MMA ou MIG
3- Potentiomeétre de réglage de vitesse de fil 3- Potentiométre de réglage de vitesse de fil
4- Tableau "SMART" de réglage MIG/MAG 4- Bouton de sélection de tension A/B
5- Voyant de protection thermique 5- Tableau "SMART" de réglage MIG/MAG et MMA
6- Commutateur 4 positions 6- Voyant de protection thermique

UTILISATION (FIG VI)

MODE MIG/MAG :

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

Gréace au tableau SMART, repérer I'épaisseur de métal a souder et la nature de fil utilisée,

Puis, en fonction des recommandations, sélectionnez simplement :

e La tension (boutons A/ B et min/max pour SMARTMIG 142, 152 et 162 ; bouton A/B pour SMARTMIG 3P)
* La vitesse de fil, en réglant le potentiométre (3) sur la zone de couleur indiquée et ajuster si besoin.
Exemples :

Pour souder de la tole de 0,8 mm d’épaisseur avec du fil acier de diamétre 0,6 (SMARTMIG 142, 152 et 162) :
» Metter le bouton (1) sur la position « A »

» Metter le bouton (2) sur la position « min »

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

Pour effectuer la méme opération avec un SMARTMIG 3P :

» Metter le bouton (4) sur la position « A »

« Régler le potentiométre (2) sur « min » ou « max »

« Régler le potentiométre (3) sur la zone de la couleur la plus claire et ajuster « au bruit » si besoin.
MODE MMA (SMARTMIG 3P UNIQUEMENT):

Brancher le porte-électrode et la pince de masse en respectant la polarité indiquée sur I'emballage des électrodes, puis régler le poste.
Exemple :

Pour souder de la tole de 4 mm :

» Mettez le bouton (1) sur la position « MMA ».,

* Réglez le potentiometre (2) sur la zone correspondant a I'électrode de 2,5 mm.

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

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

FACTEURS DE MARCHE ET ENVIRONNEMENT D'UTILISATION

Les postes décrits ont une caractéristique de sortie de type «tension constante». Le facteur de marche selon la norme EN60974-1 est indiqué dans
le tableau suivant :

X @40°C (T
cycle=10min) MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-90A 20%-115A | 25%-110A | 15%-115A | 15%-140A | 15%-140A
60% 60A 60A 70A 70A 40A 80A 90A

Lors d'utilisation intensive (> facteur de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas I'arc s'éteint et le voyant de protection
apparait. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type plate en procédé MIG/MAG. La source de courant décrit une caractéris-
tique de sortie de type tombante en procédé MMA.

NB : les essais d’échauffement ont été effectués a température ambiante et le facteur de marche a 40 °C a été déterminé par simulation.

« Ces appareils sont de classe A. IIs sont congus pour un emploi dans un environnement industriel ou professionnel. Dans un environnement différent,
il peut étre difficile dassurer la compatibilité électromagnétique, a cause de perturbations conduites aussi bien que rayonnées. Ne pas utiliser dans
un environnement comportant des poussieres métalliques conductrices. A partir du ler décembre 2010, modification de la norme EN 60974-10 :
Attention, ces matériels ne respectent pas la CEI 61000-3-12. S'ils sont destinés a étre connectés au systéme public d’alimentation basse tension,
il est de la responsabilité de I'utilisateur de s'assurer qu'ils peuvent y étre reliés. Consulter si nécessaire l'opérateur de votre réseau de distribution
électrique.



SMARTMIG

@

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

0

entrainer par conséquent des blessures !
* Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux pieces d’entrainement!
+ Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !

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

ENTRETIEN

« L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée.
» Couper 'alimentation en débranchant la prise, et attendre I'arrét du ventilateur avant de travailler sur I'appareil.
A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
o Il est conseillé 2 a 3 fois par an d’enlever le capot et dépoussiérer I'intérieur du poste a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des
connexions électriques avec un outil isolé par 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.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

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

CAUSES POSSIBLES

Des grattons obstruent Iorifice.

REMEDES

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

Le fil patine dans les galets.

- Controler la pression des galets ou les rem-
placer.

- Diamétre du fil non conforme au galet.

- Gaine guide fil dans la torche non conforme.

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d’alimentation

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

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

ControOler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

Plage de réglage de 15 a 20 L / min.

Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d‘air ou influence du vent.

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

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

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

Nettoyer la piéce avant de souder

Particules d'étincelage

trés importantes.

Tension d'arc trop basse ou trop haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Voir si le raccordement du gaz a c6té du moteur
est bien connecté.
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

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

ENVIRONMENT

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

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

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

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

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

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

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

OISIS

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.
Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

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

©

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

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

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

>

WELDING FUMES AND GAS

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.
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FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

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

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

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

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

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

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

GAS BOTTLE
Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position securely chained to
a fixed support or trolley.
Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.
Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.
Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of heat, sparks or flames.
Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and make sure the gas meets
your welding requirements.
ELECTRIC SAFETY

R

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

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, 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.

CEM CLASSIFIED MATERIAL

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

This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-voltage systems interfacing

D: with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a public low-voltage power grid, it is the responsibility of the
installer or user of the device to ensure, by checking with the operator of the distribution network, which device can be connected.
ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

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

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;

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

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

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

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

Overview

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

Welding area assessment

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

. In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Welding area assessment

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

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

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

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

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

11
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EQUIPMENT INSTALLATION

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

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

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

e The machine protection level is IP21, which means :

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

- Protection against vertically falling drops.

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

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

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

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

* Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connections

=>» checked by a qualified person, with an insulated tool.
i)- * Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer,
its after sales service or an equally qualified person.
* Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
* Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION
DESCRIPTION

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

The SMARTMIG is a traditional machine for welding semi-automatic MIG/MAG (DC current), and MMA (SMARTMIG 3P Only). These machines can
weld all types of wire : Steel, Stainless Steel, Aluminium, flux (no gas). The SMARTMIG 3P is capable of welding electrodes up to 3.2mm.
Adjustment and Setting of these machines is easy with their SMART feature.

ELECTRICITY SUPPLY

Smartmig 142/152/162/3P/182 :

This machine is fitted with a 16A socket type CEE7/7 which must be connected to a single-phase 230V (50 - 60 Hz) power supply fitted with three
wires and one earthed neutral.

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

Smartmig 183 :

The welders are fitted with a 1XX A socket type EN 60309-1 which must be connected to a three-phase 400V (50 - 60 Hz) power supply fitted with
four wires and one earthed neutral.

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

DEVICE PRESENTATION (FIG-I)

1- Power Switch Off/On 9- Rear Wheels (162, 3P & 182 only)

2- Power Cable 10- EURO torch connector (152, 162, 3P & 182 only)

3- Rear handle 11- 200A Rapid Connector (3P only)

4- Wire Reel Support 12- Front Wheels (162, 3P & 182 only)

5- Quick Gas Connector 13- Fixed Power Cable (142, 162, & 182 only)

6- Front Handle 14- Case protected against polarity reversal (142, 152, 162 & 182 only)
7- Control panel and table for SMART feature 15- Fastening chain for bottles. Warning: fasten the bottles correctly.
8- Drive Reel

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

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

The Smartmig 3P can weld steel and stainless steel wire (0.6/0.8 or 1.0 diameter), to do so please connect the earth cable on the negative terminal
at the front of the machine (fig I). The machine is delivered equipped to function with @ 0.8mm Steel/Stainless steel wire, and the contact tip, roller
throat and the sleeve of the torch supplied are suitable for this application.

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

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

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

The SMARTMIG 152, 162, 3P, 182 & 183 are delivered equipped for welding with Aluminium wire @ 0.8 or 1.0mm (fig II-B)

The Smartmig 3P can weld aluminium wire (0.8 or 1.0 diameter), to do so please connect the earth cable on the negative terminal at the front of the
machine (fig I). The SMARTMIG 142 is delivered equipped for welding Aluminium of @ 0.8mm (Occasional and non-intensive). In this case the wire
used should be stiff to facilitate wire feeding.

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

Below are the differences between welding with Steel and Aluminium :

- Specific rollers are needed for welding with Aluminium.

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

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

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

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

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

GASLESS WIRE WELDING (FIG. III)

These machines are capable of «Gasless» wire welding (cored wire) provided that the polarity is reversed.

To do this, turn the machine off, open up the machine (14) and make the electrical connections described in Figure C of the page below. The
Machines are originally configured for Gas welding.The Smartmig 3P can weld «No Gas» flux cored wire, to do so please connect the earth cable on
the positive terminal at the front of the machine (fig I).

ELECTRODE WELDING (FIG. IIT) SMARTMIG 3P (MMA MODE)

Connect the electrode holder and earth clamp as indicated on the electrode packaging.
* Respect the basic rules of welding.

Compatible electrodes :

Electrode @ mm (Rutile) | Metal sheet thickness (mm) Welding current (A)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 25>6 80
3.2 5>8 115

PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY (FIG-V)

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

* Open the door of the machine

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

¢ In case of 100mm (3P, 142, 152, 162) wire reel use, do not install the adapter (1).

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

« Tighten the plastic screw (3).

FIG V-B : Installing the drive roller.

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

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

* Loosen the drive roller knob as far as possible.

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

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

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

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

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

The SMARTMIG 142, 152, 162, 3P machines can accommodate coils of 100 or 200mm diameter.

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

The SMARTMIG 3P can also weld with rutile electrodes of 2.0/ 2.5/ 3.2 mm diameter.

Below are the different combinations possible :

Smartmig 142/152 162
steel/stainless 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
steel C0o2
Alu* - 0,8/1,0 Pure Argon
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Electrodes - - | 2/2,5;32 | - - -

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

To help you select the diameter of wire suitable for the job you want to perform, refer to the table on page 4 (FIG 1V).
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GAS COUPLING

- Connect a pressure regulator to the gas bottle. Connect the welding machine using the pipes supplied, and place the two clamps to avoid lea-

kages.

- Set the gas flow by adjusting the dial located on the pressure regulator.
NB : to help facilitate the adjustment of the gas flow, operate the drive rollers by pressing the trigger of the torch (ensure that the drive roller is

completely loose so the wire is not fed through).
This procedure does not apply to «Gasless» welding mode.

CONTROL PANEL (FIG. VI)

Smartmig 3P

Smartmig 142/152/162/182/183
1- Voltage selection button A/ B

1- Mode select button MIG/MMA.

2- Voltage selection button min/max.

2- Power adjustment knob MMA or MIG.

3- Wire speed regulator.

3- Wire speed regulator.

4- « SMART » settings table MIG/MAG

4- Voltage selection button A / B

5- Thermal Protection light.

5- « SMART » settings table MIG/MAG & MMA.

6- positions switch 6- Thermal Protection light.

DIRECTIONS OF USE (FIG VI)

MIG/MAG MODE:

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

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

» The voltage (buttons A/ B & min/max for SMARTMIG 142, 152 & 162 ; button A/B for SMARTMIG 3P)
» Wire speed - adjust the regulator (3) to the colour zone indicated.

Examples :

To weld 0.8mm thick steel, use 0.6 mm diameter steel wire (SMARTMIG 142, 152 & 162) :

* Move button (1) to the « A » position

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

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

To perform the same operation with SMARTMIG 3P :

* Move button (4) to the « A » position

* Move the regulator (2) to « min » or « max »

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

MMA MODE (SMARTMIG 3P ONLY):

Connect the electrode holder and earth clamp to the machine, respecting the polarity indicated on the electrode packaging. Then adjust the posi-
tion.

Example :

For welding metal 4mm thick :

* Move button (1) to the « MMA » position.

» Adjust the regulator (2) to the zone corresponding with electrode diameter 2.5mm.

ADVICE AND THERMAL PROTECTION

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

DUTY CYCLE & WELDING ENVIRONMENT IN USE

» The welding unit describes an output characteristic of «constant current» type. The duty cycles following the standard EN60974-1 (at 40°C on a
10mn cycle) are indicated in the table here below :

d 4 .. Q Q
e=10 MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A | 25%-110A | 15%-115A | 15%-140A | 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A

During intensive use (> duty cycle) the thermal protection can activate, if this event the arc switches off and the thermal protection indicator swit-
ches on. The welding machine has a constant current output in MIG/MAG. The welding machine has a constant voltage output in MMA.

Note: the running hot tests have been carried out at atmosphere temperature and duty cycle has been determined at 40°C by simulation.

These are A-class devices. They are 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. From 1st December 2010, the new standard EN 60974-10
will be applicable : Warning: these materials do not comply with IEC 61000-3-12. If they are to be connected to a low-voltage mains supply, it is the
responsibility of the user to ensure they can be connected. If necessary consult the operator of your electrical distribution system.
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RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS

LS

The wire feeders contain moving parts that may catch hand, hair, clothes or tools which can lead to injuries! Take extra care.
¢ Do not lay a hand to swivel or moving components or parts to the drive!

' o Ensure that the housing covers or protective covers remain closed during operation!

MAINTENANCE

- Maintenance should only be carried out by a qualified person.
- Switch the machine off, ensure it is unplugged, and that the ventilator inside has stopped before carrying out maintenance work. (DANGER High

Voltage and Currents).

- GYS recommends removing the steel cover 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connections
checked by a qualified person with an insulated tool.
- Regularly check the condition of the power supply cord. If damaged, it will need to be replaced by the manufacturer, its’ after sales service or a

qualified person.

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

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

symptoms

possible causes

Debris is blocking up the opening.

remedies

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

The welding wire speed is not constant.

The wire skids in the rollers.

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

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

The wire-feeder motor doesn’t operate.

Electrical supply problem.

Check that the power switch is in the "On"
position.

Bad wire feeding.

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.

Check the mains connection and look if the plug
is fed by 400 V (3PH) power socket.

Bad earth connection.

Check the earth cable (connection and clamp
condition).

Torch trigger inoperative.

Check the torch trigger / replace torch.

The wire jams (after the rollers).

Guide wire sheath crushed.

Check the sheath and torch body.

Wire jammed 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 bead is porous.

The gas flow rate is not sufficient.

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

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality unsatisfactory.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Prevent drafts, protect welding area.

Gas nozzle dirty.

Clean or replace the gas nozzle.

Poor quality wire.

Use suitable WIRE for MIG-MAG welding.

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

Clean the metal before welding.

Very important flashing particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Adjust the earth cable for a better connection.

Insufficient gas flow.

Adjust the gas flow.

No gas flow at the end of the torch.

Bad gas connection.

Check the gas connection at the welding
machine. Check the flowmeter and the solenoid
valves.

15
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

ﬁ &ll Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren.

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

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung dieses Gerates 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, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaBe Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen
Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhaften oder gefdhrlichen 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 1.000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

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

© O ©6

>

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

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen Schweischutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach SchweiBart
und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhdange 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
ausgeriistet werden.

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

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

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem SchweiBen sehr hei3! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat
nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden
werden.

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

SCHWEISSRAUCH/ -GAS

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

Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung

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

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim Schweien von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhdhte Vorsicht gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von
Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstlickes von Lésungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.

Die zum SchweiBen benétigten Gasflaschen miissen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich in
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vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen
Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.
SchweiBarbeiten in unmittelbarer Néhe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und andere
brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.
Beachten Sie die beim Schweien entstehende heie Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle fiir Feuer oder
Explosionen.
Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.
SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei gedffneten Behaltern

muissen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.
Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Geréat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

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

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

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

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

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

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

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

Y )

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

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

Trennen Sie das Gerdt IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

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

CEM KLASSIFIZIERTES MATERIAL

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen
die lokale Energieversorgung Uber das o6ffentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

D: ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist daflir bestimmt, an private Niederspannungsnetze
angeschloRen zu werden, die an Offentliche Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am
offentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das Geréat

A fur den Betrieb geeignet ist.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von

\Q.
:‘Q %‘h\v LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
>

Durch den Betrieb dieses Gerdtes kdnnen 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 fir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus LichtbogenschweiBgeraten minimieren :
o 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;
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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;

 Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

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

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

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

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

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

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

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kdnnen. Weitere SchutzmaBnahmen kdnnen dadurch erforderlich
sein;

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

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

Priifung des SchweiBgerétes )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme I&sen. Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der

IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEISE UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweillgerit gemaRk der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche
Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaRnahmen erforderlich sein (z.B. Netzfilter). Eine Abschirmung der
Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstéandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen
Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweif3einrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweilgerat geman der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche
Versorgung anzuschlieRen. Alle Zugange, Betriebstiiren und Deckel missen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist.
Das SchweilRgerat und das Zubehdr sollten in keiner Weise geéndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers erwahnten
Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die Anweisungen des
Gerateherstellers besonders zu beachten.

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

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweil3platzes sollten des Schweillplatzes 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 flir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erh6hen kénnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann
direkt oder Uber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss gemaR der nationalen Normen gewahlit werden.

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

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht gréBer 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.

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

e Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Das Gerat ist IP21 konform, d. h:

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkérpern 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 Schaden, die durch unsachgemdBe Handhabung dieses Gerates entstanden
sind.

WARTUNG / HINWEISE

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

Uberpriifung ist empfohlen.

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

Spannungen und Stréme in dem Gerat sind hoch und geféhrlich.

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

i)- durchfihren.

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

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

o Liiftungsschlitze nicht bedecken.

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

Motoren benutzt werden.

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG
BESCHREIBUNG

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

Die SMARTMIG Gerdte sind traditionelle halb-automatische Schweissgerate (MIG oder MAG) mit Gleichstrom (DC), und geeignet zum MMA-Schweis-
sen (SMARTMIG 3P). Sie eignen sich fiir die Drahtsorten: Stahl, Edelstahl, Alu. Die SMARTMIG 3P funktioniert mit Elektroden bis 3,2mm. Einfache
Einstellung durch die, SMART Losung".

NETZANSCHLUSS

Smartmig 142/152/162/3P/182 :

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

Die Stromaufnahme (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Bitte priifen Sie, ob die Stromversorgung und
die Absicherung mit dem Strom, den Sie benétigen, Ubereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des
Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kdnnen.

Smartmig 183 :

Dieses Gerat wird mit einem XX A Typ EN 60309-1 Stecker geliefert. Es muss an einer 400V (50 - 60 Hz) dreiphasigen, geerdeten Steckdose mit
vorschriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden.

Der aufgenomme Strom (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Gerdt angegeben. Bitte priifen Sie, ob die Stromversorgung und die Absicherung
mit dem Strom, den Sie benétigen, ibereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erfor-
derlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen.

BESCHREIBUNG DES GERATES (ABB-I)

1- Ein / AUS Schalter 10- EURO-Brenneranschluss (nur bei 162, 3P und 182)

2- Stromkabel 11- Schnellanschluss 200A (nur bei 3P)

3- Hinterer Handgriff 12- Vordere Réder (nur bei 162, 3P und 182)

4- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle 13- Festmontiertes Massekabel (nur bei 142, 152, 162, 182 und 183)
5- Gas-Schnellanschlussbuchse 14- Deckelklappe fiir Polaritatsumkehrung (nur bei 142, 152, 162, 182
6- Vorderer Handgriff (fiir Transport) und 183)

7- Bedienfeld und "Smart" Tabelle 15- Befestigungskette fiir Gasflaschen.

8- Drahtforderrollen Achtung: Gasflaschen gegen Umkippen sichern!

9- Hintere Rader (nur bei 162, 3P und 182)

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

Die SMARTMIG Gerdte kdnnen 0,6/0,8 und 1mm Stahl- und Edelstahl-Drahte verschweien (auBer das Modell 142/152) (siehe Abb. II — A). Smart-
mig 3P : Zum VerschweiBen von 0,6/0,8mm oder 1,0mm Stahl- und Edelstahldrahten muss das Massekabel an die negative SchweiBbuchse auf der
Frontseite des Gerates angeschlossen werden (FIG I).

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

SMARTMIG 152, 162 ,3P, 182 und 183 kdnnen @ 0,8 oder 1,0 mm (fig II-B) Aluminium-Drahte verschweiBen.

Smartmig 3P : Zum VerschweiBen von 0,8mm oder 1,0mm Aluminiumdrdhten muss das Massekabel an die negative SchweiBbuchse auf der Frontseite
des Gerates angeschlossen werden (FIG I).

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

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

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

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

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

« Drahtfiihrungsrollen : benutzen Sie spezifische Drahtfiihrungsrollen fiir Aluminiumdraht.

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

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

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

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

FULLDRAHT SCHWEISSEN (ABB-III)

SMARTMIG kénnen Fiilldraht verschweien, wenn Sie die Polaritat entsprechend anpassen.

Ziehen Sie dafiir den Netzstecker aus der Steckdose und 6ffnen sie die Deckelklappe (14). Montieren Sie den Anschluss wie auf Bild C (siehe
nachste Seite) um. Die SMARTMIG Gerdte sind bei der Lieferung fiir den Betrieb ,mit Gas" werksseitig voreingestellt. Smartmig 3P : Zum Filldraht-
schweifen muss das Massekabel an die positive SchweiBbuchse auf der Frontseite des Gerdtes angeschlossen werden (FIG I).

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN (FIG. III) SMARTMIG 3P (MMA MODUS)
Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackungen beschriebenen Angaben zur Polaritét.
» Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallpravention beim SchweiBen.
geeignete Elektroden:

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

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (ABB-V)

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

« Entfernen Sie den Seitendeckel des Gerates.

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

¢ Im Falle der Nutzung einer 100mm (3P, 142, 152, 162) Drahtrolle wird kein Adapter benétigt. (1)

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

Abb V-B : Aufstellung der Antriebsrolle.

« Wahlen Sie die zu Drahttyp und —durchmesser passende Antriebsrolle und positionieren Sie die Rolle so, dass der ausgewahlte Durchmesser sichtbar
ist.

Abb V-C : Um den Transportandruck korrekt einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

e Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiihrung.

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

» Schalten Sie das Gerat ein und betatigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster.

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

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

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

Die SMARTMIG 142, 152, 162, 3P Gerate konnen Drahtrollen von 100 oder 200 mm betreiben.

Die SMARTMIG 182 und 183 Gerate kénnen Drahtrollen von 200 oder 300 mm betreiben. Um eine 200mm Drahtrolle zu verwenden, miissen Sie zuerst
einen Adapter (Art.-Nr. 042889) am Haspeltrager anbringen.

Der SMARTMIG 3P kann auch mit 2,0/ 2,5/ 3,2 mm rutile Elektroden verschweissen.

Hier ist eine Zusammenfassung der moglichen Kombinationen:

Smartmig 142 / 152 162 3P 182 183 gaz
Stahl / 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
Edelstahl Co2
Alu* - 0,8/1,0 Pure Argon
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Elektroden - - | 2/2,5/3,2 | - - -

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

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

* Regeln Sie die Gasdurchflussmenge mit dem Einstellrad am Druckminderer.

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

Dieses Verfahren gilt nicht fiir den Filldraht Modus.

BESCHREIBUNG DES BEDIENFELDES (ABB-VI)

Smartmig 142/152/162/182/183
1- A/ B Auswahltaste SchweiBspannung

Smartmig 3P
1- Auswahltaste Modus MIG/MMA.

2- Min/Max Auswahltaste SchweiBspannung

2- Potentiometer SchweiBstrom E-Hand/MIG

3- Potentiometer Drahtgeschwindigkeit MIG/MAG.

3- Potentiometer Drahtgeschwindigkeit MIG/MAG.

4- "SMART" Tabelle Einstellhilfe MIG/MAG.

4- A / B Auswahltaste SchweiBspannung

5- Anzeige thermischer Uberlastschutz.

5- "SMART" Tabelle Einstellhilfe MIG/MAG u. E-Hand.

6- Stufen-Schalter 6- Anzeige thermischer Uberlastschutz.

BENUTZUNG (ABB-VI)

MIG/MAG MODUS:

SMARTMIG ermdglicht die einfache Einstellung der Schweispannung und der Drahtgeschwindigkeit.

Anhand der SMART Tabelle kénnen Sie die Dicke des zu verschweiBenden Bleches und den Drahttyp schnell finden,

und mithilfe dieser Empfehlungen kénnen Sie folgende Parameter auswahlen :

¢ Die Spannung (A/B und min/max Tasten bei SMARTMIG 142, 152 und 162 ; A/B Taste bei SMARTMIG 3P)

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

Beispiel :

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

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

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

* Positionieren Sie den Potentiometer (3) auf der helleren Farbzone und justieren Sie « nach Gerdusch » nach wenn erforderlich.
Gleicher Beispiel bei SMARTMIG 3P :

« Die Taste (4) auf Position « A » stellen.

« Positionieren Sie den Potentiometer (2) auf « min » oder « max »

* Positionieren Sie den Potentiometer (3) auf der helleren Farbzone und justieren Sie « nach Gerdusch » nach wenn erforderlich.
MMA MODUS (SMARTMIG 3P EINSCHLIESSLICH):

Wenn Sie Elektrodenhalterkabel und Masseleitung anschliessen achten Sie auf die richtige Polaritdt nach Angabe auf der Elektrodenverpackung.
AnschlieBend stellen Sie das Gerat wie folgt ein.

Beispiel :

VerschweiBen von 4 mm Blech:

e Taste (1) auf Position « MMA »,

o Potentiometer (2) auf 2,5 mm Elektroden Schweissen einstellen.

THERMISCHER SCHUTZ

» Beachten Sie die allgemeinen Grundregeln des SchweiBens.

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

¢ Thermischer Schutz : Das Symbol leuchtet und die Abkuhlzeit betragt 5 bis 10 Minuten.

EINSCHALTDAUER UND VERWENDUNGSUMGEBUNG

Die beschriebenen Gerdte haben eine Ausgangscharakteristik vom Typ «Konstantspannung». Die Einschaltdauer nach der Norm EN60974-1 ist in
der Tabelle unten angezeigt:

d 4 .. Q Q
e=10 MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A

Bei intensivem Gebrauch (> Einschaltdauer) schaltet der Uberhitzungsschutz den Lichtbogen ab und die entsprechende Warnung erscheint auf der
Anzeige. Der SchweiBgerat entspricht in seiner Charakteristik einer Konstantstromquelle im MIG/MAG-Modus. Der SchweiBgerat entspricht in seiner
Charakteristik einer Stromquelle mit fallender Kennlinie im E-Hand-Modus

Bemerkung: Die Erwarmungspriifungen sind bei Umgebungstemperatur durchgefiihrt wurden und die Einschaltdauer wurde bei 40° C im Simula-
tionbetrieb ermittelt.

Diese A-Klasse Gerdte sind fiir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem anderen Umfeld ist die elektromagnetische
Vertraglichkeit schwieriger zu gewdhrleisten. Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befin-
den, die Elektrizitat leiten kénnen. ACHTUNG! : Anderung der Norm EN 60974-10 ab 01. Dezember 2010! Diese Geréte entsprechen nicht mehr der
Richtlinie CEI 61000-3-12. Es liegt in Ihrer Verantwortung zu Gberpriifen, ob die Gerdte fiir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie sie an das
Stromnetz anschlieBen. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den zustdndigen Stromnetzbetreiber.
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D

VERLETZUNGRISIKO DURCH BEWEGLICHE TEILE

Die Drahtvorschiibe besitzen bewegliche Teile, die Hande, Haare, Kleidung oder Werkzeug erfassen und so Verletzungen verur-

LS

INSTANDHALTUNG

sachen kénnen!
* legen Sie nicht eine Hand zu schwenken oder Komponenten oder Teile an den Antrieb in Bewegung!
_+ Stellen Sie sicher, dass die Gehausedeckel oder Schutzabdeckungen bleiben wahrend des Betriebs geschlossen!

« Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

¢ Schalten Sie das Gerat aus, trennen Sie die Stromversorgung und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr dreht. Im Gerat sind die Spannun-
gen sehr hoch und deshalb geféhrlich.
* Nehmen Sie regelmaBig (2 oder 3-Mal pro Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig
Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal durchfiihren.

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

FEHLERSUCHE

| e | URsachE_________| LOSUNGEN

Drahtvorschubgeschwindigkeit
nicht konstant.

Das Kontaktrohr ist verstopft.

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 Schalter auf Position «EIN» ist.

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt oder
beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch oder tauschen Sie
diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

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

Fehlerhafte Masseverbindung.

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

Brenner defekt.

Priifen Sie den Brenner bzw. tauschen Sie diesen aus.

Drahtstau im Antrieb.

Seele fehlerhaft.

Priifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner.

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Priifen und einsetzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.

Die SchweiBnaht ist poros.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung.
Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitt.

Austauschen.

Zugluft.

SchweiBzone abschirmen.

Schmutzige Gasduse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten SchweiBdraht.

SchweiBmaterial von schlechter Qualitat (Rost,

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der SchweiBstelle.

Schutzgasfluss zu gering.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen priifen. Druckminderer und
Magnetventile priifen.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

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

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

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

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

OISIS

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

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

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

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

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

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

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

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

> ©

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA

S

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

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

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

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

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

EQUIPOS DE CLASIFICACION CEM

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

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

é conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

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

\Q'
W soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
P

Bl

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

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

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

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

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

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

« 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 exposicién 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 situaciéon 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 conexién 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 medicién;

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

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

Evaluacioén de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacioén de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas de
alteraciones. Conviene que la evaluacién 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 alimentaciéon
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente para material de soldadura instalado de forma
fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de
soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido a un mantenimiento regular
segun las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metdlicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material
de soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ningin 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 conexién a tierra de la pieza
puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los
usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero
en algunos paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene que la conexiéon se haga con un condensador apropiado seleccionado
en funcién de la normativa nacional.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

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

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicién vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

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

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

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

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

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

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

» Coloque siempre las antorcha de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén siendo utilizados.
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INSTALACION DEL MATERIAL

» La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién 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 metalicos conductores.

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

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

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

- una proteccion contra gotas de agua verticales.

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

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

=>» -+ Deformaregular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal cualificado

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

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO
DESCRIPCION

Gracias por elegir uno de nuestros equipos. Para obtener el rendimiento maximo del mismo, lea con atencion el siguiente documento:

Los SMARTMIG son aparatos de soldadura tradicionales semi automaticos (MIG o MAG) con corriente continua (DC), EI Smartmig 3P puede también
soldar por electrodos hasta 3,2mm. Son recomendados para la soldadura de acero, inox, aluminio, flux (no gas). El reglaje de estos aparatos es
simple y rapido gracias a la solucion SMART.

ALIMENTACION ELECTRICA

Smartmig 142/152/162/3P/182 :

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

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefnalada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que el suministro eléctrico y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la
toma de corriente para permitir condiciones de uso méaximas.

Smartmig 183 :

Este material incluye una clavija de XX A de tipo EN 60309-1 y se debe conectar a una instalacion eléctrica trifasica de 400V (50-60 Hz) de cuatro
hilos con el neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta senalada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que el suministro eléctrico y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma
de corriente para condiciones de uso maximas.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG-I)

1- Interruptor arranque/paro 10- Conectador de antorcha EURO (162, 3P y 182)

2- Cable de alimentacion 11- Conectador rapido 200A (solo 3P)

3- Puiio 12- Ruedas delanteras (162, 3P y 182)

4- Soporte bobina 13- Cable de masa fijado (142, 152, 162, 182 y 183)

5- Racor rapido para gas 14- Caja de inversion de polaridad (142, 152, 162n 182 y 183 Unica-
6- Asa de transporte mente)

7- Panel de control y tabla "Smart" 15- Cadena de fijacion de botellas.

8- Devanadera Atencidn: bien fijar las botellas

9- Ruedas traseras (162, 3P y 182)

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

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

El Smartmig 3P puede soldar hilo de acero y acero inoxidable de 0,6/0,8 o 1,0 siempre y cuando se conecte el cable de masa sobre el borne negativo
en la parte delantera (Fig I ).

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

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

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

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

El SMARTMIG 152, 162, 3P, 182 y el 183 pueden ser equipados para soldar con hilo de aluminio de @ 0,8 o 1,0 (fig II-B).
El Smartmig 3P puede soldar hilo de aluminio de 0,8 0 1,0 siempre y cuando se conecte el cable de masa sobre el borne negativo en la parte delantera
(Fig I).
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El SMARTMIG 142, puede ser utilizado para soldar el Aluminio de @ 0,8 de manera ocasional y no intensiva. En este caso, el hilo utilizado debe ser
duro para facilitar el arrastre del hilo (tipo AIMg5).

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

- Utilizar rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

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

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

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

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

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

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

El Smartmig 3P puede soldar hilo revestido «<NO GAS» siempre y cuando se conecte el cable de masa sobre el borne positivo en la parte delantera

(Fig I).

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (FIG. IIT) SMARTMIG 3P (MODO MMA)

Respete las polaridades indicadas sobre el embalaje de los electrodos.
« Respete las reglas clasicas de la soldadura.

Se pueden utilizar los siguientes electrodos :

Electrodo @ mm (Rutilo) Grosor de chapas (mm) Corriente de soldadura (A)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 25>6 80
3.2 5>8 115

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

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

Los equipos SMARTMIG 142, 152, 162, 3P pueden equiparse con rollos de diametro 100 o 200mm.

Los equipos SMARTMIG 182 y 183 pueden equiparse con rollos de didmetro 200 o 300mm. Para colocar un rollo de 200mm, es necesario instalar
un adaptador en el soporte.

El SMARTMIG 3P también puede soldar con electrodos rutiles de diametro 2,0/ 2,5/ 3,2 mm.

Abajo encontrara las diferentes combinaciones posibles:

Smartmig 142 / 152 162 3P 182 183 gaz
acero/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
C02
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Electrodos - - | 2125132 | - - -

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

CONEXION GAS

» Colocar un manoémetro adecuado a la bombona. Conectarlo al equipo de soldar con el tubo suministrado. Colocar los 2 abrazaderas para evitar
escapes.
« Arreglar el caudal de gas ajustando la ruedecita de reglaje situada en el mandémetro.
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NB : para facilitar el reglaje del caudal de gas, accionar los rodillos motores apretando el gatillo de la antorcha (aflojar la ruedecita de la devana-
dora para no arrastrar el hilo).
Este procedimiento no puede aplicarse a la soldadura en modo « No Gas ».

DESCRIPCION DE LA TABLA DE MANDOS (FIG-VI)

Smartmig 142/152/162/182/183
1- Botdn seleccion de tension A/ B

Smartmig 3P
1- Botdn seleccién de modo MIG/MMA.
2- Potenciometro de reglaje de potencia MMA o MIG.

2- Botdn seleccion de tension min/max.

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

5- Indicador de proteccion térmica.

4- Tecla seleccion de tension A / B
5- Tabla « SMART » de reglaje MIG/MAGy MMA.
6- Indicador de proteccién térmica

6- Conmutador 4 posiciones

UTILIZACION (FIG-VI)

MODO MIG/MAG:

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

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

e Su tension (botones A/ B y min./max. para el SMARTMIG 142, 152 y 162 ; boton A/B para el SMARTMIG 3P)
« Su velocidad de hilo, arreglando el potenciometro (3) en la zona de color indicada y ajustar si es necesario.
Ejemplos :

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

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

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

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

Para realizar la misma operacion con un SMARTMIG 3P:

e Colocar el boton (4) en la posicion « A »

* Arreglar el potenciémetro (2) en « min » 0 « max »

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

MODO MMA (SMARTMIG 3P UNICAMENTE):

Conectar el portaelectrodo y la pinza de masa respectando la polaridad indicada sobre el embalaje de los electrodos, luego arreglar el aparato.
Ejemplo :

Para soldar una chapa de 4mm :

» Colocar el boton (1) en la posicion « MMA »,

« Arreglar el potenciémetro (2) en la zona correspondiente al electrodo de 2,5mm.

CONSEJOS Y PROTECCION THERMICA

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

FACTORES DE MARCHA Y ENTORNO DE UTILIZACION

Los aparatos descritos tienen una caracteristica de salida de tipo «tension constante». Su factor de marcha segun la norma EN60974-1 esta indi-
cado en la siguiente matriz :

d 4 .. Q Q
A . O O O
MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A
urante un uso Intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion termica. En este caso, el arco se apaga y el indicador de pro-

teccion se enciende. La fuente de energia posee una salida de caracteristica plana en proceso MIG/MAG. La fuente de energia posee una salida de
caracteristica descendente en proceso MMA.

Nota: las pruebas de calentamiento fueron realizadas con una temperatura ambiente y el factor de funcionamiento a 40°C fue determinado por
simulacion.

Estos aparatos son de Clase A. Son concebidos para un uso en un ambiente industrial o profesional. En un entorno distinto, puede ser dificil asegurar
la compatibilidad electromagnética, a causa de perturbaciones conducidas tan bien como radiadas. No utilizar en un entorno con polvos metdlicos
conductores. A partir del 1er de diciembre de 2010, se modifica la norma EN 60974-10. Atencidn : estos equipos no respetan la CEI 61000-3-12. Si se
dedican a conectarse al sistema publico de alimentacidn de baja tension, es de la responsabilidad del usuario de asegurarse que pueden conectarse
a éste. Si es necesario, consultar al operador de su red de alimentacion eléctrica

RIESGO DE LESIONES DEBIDO A PIEZAS MOVILES

LS

Riesgo de herida debido a componentes méviles.
Las devanaderas contienen componentes moviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas y pro-
vocar heridas
"« No tienda una mano para girar sobre un eje o componentes o piezas a la unidad en movimiento!
* Asegurese de que las tapas de la carcasa o cubiertas protectoras permanecen cerradas durante el funcionamiento!
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MANTENIMIENTO

 El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.

« Parar la alimentacién y desconectar la toma, esperar el paro del ventilador antes de trabajar sobre el equipo. Al interior, las tensiones e intensidades
son elevadas y peligrosas.

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

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

SINTOMAS, CAUSAS POSIBLES, REMEDIOS

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

Residuos obstruyen el orificio.

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

Ref. : 041806

El hilo desliza en los rodillos.

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

El motor de devanado no
funciona.

Freno del rollo o del rodillo demasiado apretado.

Aflojar el freno y los rodillos

Problema de alimentacion

Comprobar que el botdn de puesta en marcha esta activado.

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o deteriorada.

Limpiar o remplazar.

Freno de rollo demasiado apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de solda-
dura.

Mala conexion a la toma de corriente.

Comprobar la conexidn de toma y ver si ésta misma esta bien
alimentada con 1 fase (+tierra).

Mala conexion de la masa.

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

Contactor de potencia inactivo.

Comprobar el gatillo de la antorcha.

Comprobar el contactor de potencia.

Se engancha el hilo después
de los rodillos.

Funda guia de hilo aplastada.

Comprobar la funda y el cuerpo de la antorcha.

Blogueo del hilo en la antorcha.

Remplazar o limpiar.

Falta de tubo capilar (acero).

Comprobar la presencia del tubo capilar.

Tornillo de ajuste de los rodillos demasiado
apretado

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

El corddn de soldadura es
poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Campo de ajuste de 15a20 L/ mn.

Limpiar el metal de base.

Bombona de gas vacia.

Remplazarla

Calidad de gas no satisfactoria

Remplazarlo.

Circulacion de aire o influencia del viento.

Impedir corrientes de aire, proteger la zona de soldadura.

Boquilla de gas demasiado sucia.

Limpiar la boquilla de gas o substituirla.

Mala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adecuado a la soldadura MIG-MAG.

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

Limpiar la pieza antes de soldar

Particulas de chispas impor-
tantes.

Tension del arco baja o alta.

Ver los parametros de soldadura.

Mala toma de masa.

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

Gas de proteccion insuficiente.

Ajustar el caudal de gas.

No llega el gas a la salida de
la antorcha

Mala conexion del gas.

Comprobar que la unién del gas cerca del motor esté bien conec-
tada. Comprobar el mandmetro y las electrovalvulas.
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NMPEAOCTEPEXXEHUSA - MPABUJIA BE3SONACHOCTHU

OBLUUE YKA3AHUA
3TV yKasaHUsa AOMKHbI ObITb NPOYTEHBI U NOHATHLI 40 HaYana cBapoyHbIX paboT.
M3MeHeHNsa 1 peMOHT, He yKa3aHHbIe B 3TON MHCTPYKLMK, HE AOMKHbI ObITb NPEANPUHATI.

[MponssoauTens He HeceT OTBETCTBEHHOCTW 3a TPaBMbl U MaTepuarbHble NOBPEXAEHUS CBS3aHHbIe C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM AaHHOM WHCTPYKLUUN
ncnonb3oBaHMeM annapara.
B cryvae I'IpOGJ'IeMbI NN COMHEHUN, OGpaTVITer K KBaJ'IVIqJVILI,VIpoBaHHOMy cneumanucTy ana npaBunbHOINO UCMONb30BaHNA YCTaHOBKN.

OKPYXAIOLWLAA CPEOA

370 06opyaoBaHNe AOKHO BbiTb UCMOMBL30BAHO UCKMHOYUTENBHO AN CBapOYHbIX PaboT, orpaHMuMBasiCh yKasaHUsMKU 3aBOACKON Tabnunyku nvnm
MHCTPYKUMK. Heobxoanmo cobniogats AMPeKTUBbLI N0 Mepam 6esonacHocTu. B crnyyae HeagekBaTHOrO UMK OMacHOro UCMOMb30BaHUs NPOVU3BOANTENb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTMU.

Annapat JormKeH ObiTb YCTAHOBMEH B NOMeLleHUn Ge3 Nbinu, KUCMOoThl, BO3ropaeMbIX ra3oBs, UK APYrMX KOPPO3UIMHbLIX BELLECTB. Takue e ycrnosus
[OMKHbI BbITb COBMoAeHbl ANs ero xpaHeHusi. YbeanTech B NPUCYTCTBUM BEHTUISLMMW NPY UCMONb30BaHWUK annapara.

TemnepatypHble npeaens:

Mcnonb3osaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).

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

BraxHocTb Bo3ayxa:

50% wnu Hwxe npu 40°C (104°F).

90% wnu Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haf, ypoBHEM Mopsi:

[o 1000m BbICOTbI Hag ypoBHeM mops (3280 dyToB).

WHOUBUAOYATIbHAA 3ALLUTA U 3ALLUTA OKPYXEHUA

[lyroBasi cBapka MoXeT 6bITb ONacHoOW 1 BbI3BaTb TSHXKESbIEe U Aaxe CMepTernbHbIe PaHEHWS!.

CBapoyHble paboTbl nogBepralT Nonb3oBaTens BO3AEACTBUIO ONAacHOro UCTOYHUKA Ternna, CBETOBOrO U3NyYeHust Ayrv, SNeKTPOMarHUTHbIX nonen
(ocoboe BHUMaHVe nvuam, UMEeLLMM 3NEeKTPOKapANOCTUMYNSITOP), CUMbHOMY LLYMY, BbIAENEHUAM ra3a, a Takke MOryT cTaTb NPUYMHOW NOPaXeHWs
3MNEKTPUYECKNM TOKOM.

Y70 6bl NPaBMNBHO 3aLMTUTL Ce0S 1 3aLMTUTL OKpYXatoLmMX, cobnoganTe cneayowme npasuna 6esonacHocTu:
YT06b! 3awmTUTh cebsi OT OXOroB U 0brny4YeHUss Nnpu paboTe C annapaToMm, HageBanTe Cyxyl pabouyo 3aluTHy odexay (B

XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYNOPHOMN TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPAsi MOKPLIBAET MOMHOCTLIO BCE TENO.

PaboTanTte B 3aWwuTHLIX pykasuuax, obecneynsanoLe aneKTpo- 1 TEpMOU3OoNALMIO.

V|CI'IOJ'Ib3yl7ITe cpencTBa 3alunTbl And CBapku n/vnn wnem ans CBapKn COOTBETCTBYHOLLEro YPOBHA 3aLLUTbl (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'leOBaHVIﬂ). 3awmTuTe rmasa npuv onepaumax O4UCTKU. HoleHe KOHTaKTHbIX NMH3 BoCnpeLlaeTcs.

B HekoTOpbIX cny4yasax Heobxoanmo OKPY>XUTb 30HY OrHeyrnopHbIMU LUTOpamMu, 4YTOObI 3aWMTUTD 30HY CBapku oT nyqul, 6pbl3|’ n
HaKaneHHoro wnaka.
I'Ipe,qynpe,u,MTe OKpYy>XakLnx He CMOTpeTb Ha Ayry n o6pa6aTb|BaeMb|e aetann n HageeaTb 3alUTHYHO paﬁoqy}o ogexnay.

Hocute HayLHUKM NpOTMB LWyma, ecrnu CBapO4HbIN MpoLece AocTuraet 3BYKOBOIO YPOBHA Bbllle JO3BOJSIEHHOIO (STO Xe OTHOoCUTCA
KO BCeM nnuam, HaxogAaAwnmcs B 30He CBapKVI).

© 966

Hepxute PYKW, BONOCHI, oaexay noaanbLie OoT NOABUXKHbIX yacten (,ClBVIFaTeJ'Ib, BeHTVIJ'lﬂTOp...).
Hukorga He cHUManTe 3almMTHBIA KOPMYC C CUCTEMbI OXNaXAeHUs!, Korga UCTOYHUK Nog HanpshkeHneMm. NponsBoanTenb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeCcHaCTHOro cny4as.

Tonbko YTO CBapeHHble AeTanu ropsum 1 MOryT Bbl3BaTb OXOMM NMPU KOHTaKTe ¢ HUMKU. Bo Bpems TexoGenyxuBaHusi ropenku unm
anekTpogoaepxarens yoeamTech, YTO OHW JOCTATOMHO OXMagUIIMCh U NOJOXKAMTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT neped Hadanom paGor.
Mpwr 1cnonb3oBaHWK rOPenky C XUOKOCTHLIM OXNaXAEHMEM CUCTEMa OXMaXOEeHUs1 AOKHA ObiTb BKIOYEHa, YTOObI HE 0BXeubCst
XKMUOKOCTBIO.

OueHb BaxxHO obe3onacuTb pabouyio 30HY Nepes TeM, Kak ee NOKUHYTb, YTOObI 3aluUTUTL MIOAEN U UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHBbIE AbIM U TA3

Bblgensiemble npu cBapke AblM, ras3 v Mbiflb ONacHbl ANS 300poBbs. BeHTunauus AomkHa ObITb [OCTaTOYHOW, U MOXET
I'IOTpe6OBaTbC$I [ononHuTenbHaa nodaYa BO3gyxa. lMpn HemocTaToMHOM BEHTUMALMM MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MacKomn

CcBapLLMKa-pecnmpaTopom.
= MpoeeptTe, 4TOGLI BCacbiBaHWe BO3ayxa 6bio 3PdeKTUBHLIM B COOTBETCTBIUM C HOpMamiu 6e30MacHOCTy.

Byasre BHMMaTenbHbl: cBapka B HebombLuMx MoMelleHusax TpebyeT HabnogeHns Ha Ge3onacHom pacctosiHun. Kpome Toro, cBapka HEeKOTOpbIX
MEeTarnnoB, CoOAepXaLlnx CBUHEL, KaAMWIA, LIMHK, PTYTb UNn Aaxe 6epunnuii, MoXeT ObiTb YpesBblvaliHO BpeaHoW. Cnegyet o4McTuTb OT Xupa getanu
nepep CBapKow.

[asoBble 6anmoHbl AOMKHBI ObITb CKNAaAMpPOBaHbl B OTKPbITLIX MMM XOPOLLO NPOBETPMBaEMbIX nomMelleHnsx. OHU JOMmKHbl OblTb B BEPTMKANbHOM
MOSIOXXEHUW N 3aKPenmneHbl Ha CTONKE UMK TEMNEXKe.

Hw B koem cnyyae He BapuTb BONM3N Xupa Unm Kpacku.
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PUCK MOXAPA N B3PbIBA

lMpoTuBonoxapHoe 06opygoBaHMe AOIMKHO HAXoAUTLCSA BONM3m NnpoBegeHUs CBapoYHbIX paboT.

%% MonHocTbIO 3aWwmTUTE 30HY cBapkn. Bosropaemble matepuanbl JOMmKHbI ObiTb yAaneHb! kak MUHUMYM Ha 11 MeTpos.

OCTOpPOXHO € Bpbl3ramm ropsyero marepuana unv Uckp, aaxe yepes wenu. OHM MoryT nosrneyb 3a CO60IM Noxap unu B3pbIB.

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

Hwu B KOoem criy4yae He BapuTe B KOHTeHepax unu 3akpbiTeix Tpybax. B cnyyae, ecnv oHW OTKpbIThI, TO Mepes CBapKOW NX HYXXHO 0CBOBOAUTL OT BCeX
B3PbIBYATbLIX UK BO3ropaeMbIxX BeLLECTB (Macro, TONMBO, OCTaTOYHbIE rasbl ...).

LUnndoBaneHble paboTbl He A0MKHBI ObITb HaNpaBneHbl B CTOPOHY UCTOYHMKA UM B CTOPOHY BO3ropaeMbiX MaTepuarnos.

FA3OBbIE BAJIIOHbI

la30M, BbIXOAALWMM U3 ra3oBbIX GannoHOB, MOXHO 3a40XHYTLCS B CllyYae ero KOHLUEeHTpauuy B MOMELLEeHU CBapKu (XOpoLlo
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AoMmkHa ObITe 6e30MacHON : NPY 3aKPbIThIX rAa30BbIX GanOHOB U BbIKITHYEHHOM UCTOYHUKE. BannoHbl 4OMKHbI BbITh B BEPTVKAIbHOM
MOMOXEHUN W 3aKpenseHbl Ha NoAcTaBke, YToGbl OrPaHNYUTL PUCK NageHus.

3akpblBalite 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMS UCMOMNb30BaHWUSAMU. ByabTe BHUMATENbHbI K UBMEHEHMIO TEMMEPaTYpbl M NpebbiBaHUI0 Ha CoMHLE.
BannoH He JOMKeH ComprKacaTtbCs C NaMeHeM, EeKTPUYECKON AyroW, ropenkom, 3aXMMOM Macchl UMK C MoObIM APYrUM UCTOMHWUKOM Tensa uim
CBEYEHNS.

[epxuTe ero noganblue OT SMEKTPUYECKUX U CBAPOYHLIX Lienel 1, CneqoBaTenbHo, HUKor4a He BapuTte GansmoH noa AaBneHueM.

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

ANMEKTPUYECKAA BE3OIMNACHOCTb

A

Vlcnonbayemaﬂ ANeKTpuyeckasa ceTb [OO0JDKHa obs3aTenbHO GbITb 3a3emneHHon. CobniopaiiTe Kanm6p npegoxpaHuTena
yKa3aHHbIl7I Ha annaparte.
GHGKTDVNGCKVIIZ paspsan MOXeET Bbl3BaTb NPAMbIE UIMM KOCBEHHbIE PAaHEHUA, U JaXe CMepPTb.

Hukorga He foTparvBaiiTech A0 YacTel Nof HanpsKEHMEM Kak BHYTPU, Tak U CHapyXu annapata, Koraa OH MOAKMIYEH K CETU NUTaHUsl (Foperku,
3akUMbI, kKabenu, aNeKkTpoabl), T.K. OHW NOAKIMOYEHb! K CBapOYHO Lenu.

Mepen Tem, kak OTKPbITb annapar, ero HyXHO OTKIMOYUTb OT CeTU U NoAoXKAaTb 2 MUHYTbI, ANls TOTO, YTOBbI BCE KOHAEHCATOPb! Pa3pAAUITUCE.
Hukorga He goTparmBaiTeCh OQHOBPEMEHHO [0 rOpenky UMu aNeKTpoaoAepKaTens U Ao 3axuma Macehl.

Ecnu kaGenv noBpexaeHs!, NonpocuTe KBanuuUUMpOBaHHbIX 1 YNOMHOMOYEHHbIX CMELMANCTOB UX 3aMeHUTb.

O6patuTe BHUMaHUe Ha ceyeHne, KOTOPOe AOMKHO BblTh 4OCTATOUHbIM.

Bceraa HocuTe cyxyo ofiexay B XOpoLUeM COCTOSIHAW NS M30NsILMK OT CBapoYHOW Lenu. HocuTe usonupytoLlyo obyBb HE3aBUCUMO OT TOM Cpedbl,
roe Bbl paboTaeTe.

Ecnu kabenu, ropenkv noBpexaeHbl, NOnpocuTe KBanudUUMPOBaHHBIX M YNOMHOMOYEHHbIX CMELMANMCTOB WX 3aMeHUTb. PasMepbl ceveHus
kabenen JoMmKHbI COOTBETCTBOBATL NpUMeHeHMIo. Becerga HocuTe cyxyto ofexay B XOpoLueM COCTOsIHWM AN U30MsALMM OT CBapoyHoii uenu. Hocute
U3onupytoLLyo 06yBb HE3ABUCUMO OT TOV cpefpl, rae Bbl paboTaeTe.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

3710 obopydoBaHue knacca A He MOAXOAWUT ANSi WCMOMb30BaHWSA B XWIbIX KBapTanax, rae 3MeKkTpudeckuidi Tok nopaercs
OOLLIECTBEHHON CUCTEMOW MUTaHUS HU3KOrO HanpshkeHusi. B Takux kBapTanax MOryT BO3HWUKHYTb TPyAHOCTUM obecnedeHusi
3MEeKTPOMarHMTHy0 COBMECTUMOCTb U3-3a KOHAYKTUBHBIX U MHAYKTVMBHBIX NOMEX Ha pagvodacTtoTe.

NOABEAEHHbIX K 0OLLECTBEHHbLIM 371EKTPOCETAM TONIbKO CPEeAHEr0 U BbICOKOTO HanpshkeHusl. CneumanucT, ycTaHOBMBLUMIA annapar,
U1 nonb3oBaTerb, AoMKHbI y6eanTbest, 06paTUBLUMCE NPpY HaA0BHOCTY K OpraHM3aumm, OTBeYatoLLel 3a aKkcnnyaTaumio cCUcTeMbl
é NUTaHWA, B TOM, YTO OH MOXKET K Hel NOAKMOYNTLCS.

:D |: OtoT annapat He cootBetcTByeT AupektuBe CEl 61000-3-12 1 npegHasHadeH Ansi paboTbl OT YacCTHbIX 3NEKTPOCETEW,

KNACCUDPUKALIUA OBOPYOOBAHUA CEM

Q* OneKTPUYECKU TOK, NMPOXOAsALLMIA Yepesd Mo6oi NPOBOAHMK, BbI3bIBAET NOKANM30BaHHbIE 3nekTpoMarHuTHele nons (EMF).

c CBapOHHbIﬁ TOK BbI3bIBAET 3fIEKTPOMarHUTHOE nosie BOKpyr CBapOYHOM LEenu 1 CBapo4HOro O60py,EI,OBaHI/1ﬂ.

SﬂeKTpOMaFHI/ITHbIe nons EMF MOTyT CcO34aTb NOMEXU Ana HEKOTOPbIX MEAUUNHCKUX UMNJTAHTATOB, HAanpumMep anekTpokapaAnoCTUMYNATOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTU AOIMKHbI ObITb NPUHATLI Ona noaen, HOCAWMX MeaULMHCKME UMNNaHTaThl. Hanpmmep, orpaHuyeHune goctyna and npoxoxmx unm
OueHKa nHamesuayanbHOro pucka ana ceapLliuka.

Yrtobbl cBECTYU K MUHUMYMY BO3JeNCTBME ANEeKTPOMarHUTHbIX nonen CBapPOYHbIX uenen, CBapLMKM OOIMKHbI crneaoBaTth cnefyrwmMm yKa3aHuam:

¢ CBapO4Hble kabenun 4oMmKHbI HAXOANUTLCS BMECTE; eCINN BO3MOXHO COEAUHUTE UX XOMYTOM;

¢ Balle TynosuLle 1 ronosa AOJMKHbl HAXOOUTbLCA KakK MOXHO Aanblie oT CBapOHHOVI uenwu;

* He obmaTbiBanTe CBapoO4Hble kabenu BOKpYr Ballero tena,

* BalLle TENOo He JOMKHO ObITb pacnonoXxeHo Mexay cBapo4HbIMU kabenamu. Oba CBapPO4HbIX kabensi [OMKHbI ObITb pacnonoXxeHbl NO O4HY CTOPOHY
OT BaLlero tena;

31
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* 3aKkpennTe Kabenb 3a3eMreHns Ha CBapuBaeMOil AeTanm Kak MOXHO Grivike C 30He CBapKu;
* He paboTaeTe psAOM, HE CMAMTE U He OBMNOKaYMBANTECH HA UCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa;

* He BapuTe, KOra Bbl NEPEeHOCUTE UCTOYHWMK CBAPOYHOTO TOKa UMK YCTPOMCTBO NOAauu NPOBOOKY.

JNnua, ucnonb3ytolmne 3MeKTPOKapAMOCTUMYNSTOPLI, AOMKHBI MPOKOHCYNBLTUPOBATLCS Y Bpava neped paboToi ¢ AaHHbIM
obopynoBaHueM.

Bo3sgeiicTBue aneKTpoMarHUTHOrO Nossi B NPOLECCe CBapKu MOXET UMETb U ApYrue, elle He M3BECTHble Hayke, NocneacTBUN
ONs 300pOBbA.

PEKOMEHOALIUU AN OLIEHKU 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKU

O6Lwue nosoXKeHus

Monb3oBaTent OTBEYaeT 3a YCTAaHOBKY M UCMOMb30BaHNe YCTaHOBKY PyYHO 4yroBoii CBapKu, Crieqys ykasaHusm npovssoauTens. Mpu oGHapyxeHun
3MEeKTPOMarHUTHbIX M3MNyYeHWiM NoMb3oBaTerb annapara py4YHoi AyroBoi CBapKu AOMKEH pa3peLlnTb Npobremy ¢ NOMOLLBH TEXHUYECKON NOALEpKKM
npou3BoaUTeNs. B HEKOTOPbIX CryYasx 3TO KOPPEKTUPYIOLLEE AeCTBUE MOXKET BbiTb LOCTATOYHO NPOCTLIM, HANPUMEp 3a3eMIIeHNe CBapOYHON Lienu.
B apyrux cnyyasx BO3MOXHO NoTpebyeTcs coshaHne 3neKTPOMarHUTHOTO 3kpaHa BOKPYT MCTOYHKKA CBapOYHOro Toka M BCel cBapuBaemoii Aetanu
nyTeM MOHTMPOBAHUS BXOAHbIX (DUMLTPOB. B nio6om criyyae anekTpoMarHuTHbIe U3ny4YeHUst AOSKHbI BbiTb YMEHbLUEHbI Tak, YTOObl OHM Gonblue He

cosaasasnu nomex.

OueHKa 30Hbl CBapkKu

Mepen yCTaHOBKOVI 060py,E|OBaHVIF| ,D,yl'OBOI;I CBapKu nonb3oBaTtenb OO/HKEH OUEHUTb BO3MOXHbIE 3JIEKTPOMarHUTHbIe I'IpO6J'IeMbI, KOTOpble Mory
BO3HUKHYTb B Opr)KaI-OLLleVI cpene. Cneqylou.wle MOMEHTbI JOMKHbI BbITh NPUHATbBI BO BHUMaHKE:

a) Hanu4ue Hag, nog unun panom c O60py,E|OBaHVIeM ana ,El,yFOBOVI CBapkKu, apyrmnx kabenen nuTaHus, ynpasneHusa, curHanmsauum n TenedoHa;

b) npuemHuKM N NnepegaTynkn paguno n TeneBnaeHns;

C) KOMNbKOTEPOB U APYrnx yCTpOVICTB ynpasneHusa;

d OﬁOpyﬂ,OBaHMe ans 6esonacHocTy, HanpumMep, 3alnta npomMblILLNIEHHOIO O60py,EIOBaHMF|;

€) 300poBbe HaxoadALlmnxeca no-6nusocTu niogew, HanpumMep, NCnonb3yrLnX KapanoCTUMynATopb! U yCTpOVICTBa OT MyXO0Thbl;

f) WHCTPYMEHT, VICI'IOJ'Ib3yeMbII7I ana KaJ'IVI6pOBKVI nnn n3aMepeHna;

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

[Monb3oBatenb AomKeH y6e,D,VITbCF| B TOM, 4YTO BCe€ annapaTtbl B NnomMeLieHnn coBMeCTUMbl Opyr C Opyrom. 310 MOXeT I'IOTpe60BaTb cobntogeHus
OONONHUTENbHbIX Mep 3allinTbl:

h) onpegeneHHoe BpemMa OHA, Koraa ceapka unn apyrue paGOTbI MOXHO 6y,qu BbINOJTHUTb.

Pa3amepbl 0pr>Ka|ou.|,e|71 cpenbl, KOTOpble Haao Yy4YuTbiBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKUUU 30aHUA U OpPYrux pa60T, KOTOpble B HEM MNpPOBOOATCA.
PaccmaTprBaemasi 30Ha MOXET NpocTUpaTbCs 3a Npeaernsl pasmeLleHns YCTaHOBKMW.

—_—

OLeHKa cBapoO4HOMN YCTaHOBKU

[MoMMMO OLiEHKM 30HbI, OLiEHKa annapaToB Py4YHOW AYroBOW CBAPKN MOXET NOMOYb ONPEAEenuTb U PELLNTL CIlyYan aNeKTPOMarHMTHbIX nomex. OueHka
M3NyYeHUA JOIKHA yYnTbiBaTb M3MEPEHUSI B YCIOBUSAX 3KCMnyaTaumum, kak ato ykazaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. MamepeHus B ycrnoBusix
QKCMNyaTauny MOryT Takke No3BoNnTb NOATBEPAUTL APMEKTUBHOCTL MEP NO CMAMYEHNI0 BO3AENCTBUS.

PEKOMEHOALIMM NO METOOUKE CHMXEHUA SNEKTPOMATHUTHOIO N3NYYEHUA

a. O6wecTBeHHas cuctemMa NUTaAHUSA: annapar Py4yHOM OYroBO CBapKM HY>KHO NMOAKIIOYUTL K OOLLECTBEHHOM CETU NUTaHUS, Creays peKoMeHaauusim
npoussoauTens. B cnyvyae BO3HMKHOBEHMS MOMEX BO3MOXHO OyneT HeobxoanMOo NpUHATL JOMOMHUTENbHbIE NpeaynpeanTenbHble Mepbl, TakMe Kak
unsTpaLmnsa obLLEeCTBEHHOM CUCTEMbI MUTaHNS. BO3MOXHO 3aLLMTUTDL LLHYP MUTaHWS annapara C NOMOLLbIO 3KpaHU3NPYHOLLIEN ONNETKX, TMBO NOXOXKUM
npucnocobneHmem (B criydae ecnv annapat pyYyHOW AyroBoW CBapKu MOCTOSIHHO HaxoaWTCs Ha onpegeneHHoMm paboyem mecte). Heobxoanmo
06ecneunTb ANEKTPUYECKYHO HEMPEPLIBHOCTb 3KPaAHU3NPYHOLLIEN ONNETKU No BCer AnvHe. Heobxoammo noacoeanHUTL IKPaHU3UPYHOLLYO OMNMNETKY K
MCTOYHUKY CBApPOYHOro TOKa AN 06ecneyeHms XOpoLUero 3rfIekTPUYECKOro KOHTaKTa MeXay LLHYPOM M KOPMYCOM UCTOYHMKA CBapOYHOro TOKa.

b. TexobcnyxuBaHvMe annaparta py4HoM AyroBOW CBapKu: annapar py4yHOW OyroBoW CBapKuM HYXXHO HeobXoaMmo nepuogmyeckn obcnyxuBaTb
COrnacHo pekomeHgauusim npoussoamTens. Heo6xoammo, 4Tobbl Bce AOCTYNbI, FTFOKM U OTKMAbIBAKOLLMECS YacTy Kopnyca 6binn 3aKpbITbl ¥ IPaBUIbHO
3aKpenneHsbl, Koraa annapar pyyYHoWn QyroBOW CBapku roToB K paboTte unu HaxoauTcsa B pabodyeM coctosiHun. Heobxoamnmo, 4tobbl annapar pyvHoum
OYroBON CBapku He Obin nepeaenaH kKakum 6bl TO HM ObiNo 06pa3om, 3a UCKIIOYEHNEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE npou3soguTens. B
YaCTHOCTK, crnedyeT OTperynupoBaTb M 0OCMyXMBaTb MCKPOBOW MPOMEXYTOK AyrM YCTPOMCTB MogXura u ctabunusaumm gyrm B COOTBETCTBUM C
pekoMeHAaunsiMn Npou3BOaNUTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu JomkHbl ObITb Kak MOXXHO KOPOY€e 1 MOMELLEHbI APYr PSAOM C ApYroM BONU3uM OT nona unmv Ha nony.

d. 3kBUNoTeHuManbHble COeaMHEHUA: HeobxoanMo 06ecneunTb CoeAMHEHNE BCEX METAINIMYECKMX NPEAMETOB OKpY)KatoLLLel 30Hbl. TeM He MeHee,
MeTannmyeckne NpeaMeTbl, COeANHEHHbIE CO CBapMBaeMOW AeTanbio, YBENMMUMBAKOT PUCK A1S NONb30BaTens yaapa arnekTpu4eckM TOKOM, €CIn OH
OOHOBPEMEHHO KOCHETCSI 3TUX METanMyecknx npegmMeToB 1 anekTpoaa. Onepartop JOMmKeH ObITb N30NIMPOBAH OH TakMX METANNMYECKUX NPELMETOB.
e. 3asemneHue cBapuBaemou getanu: B crnyyae, ecnu cBapvBaemasi AeTarnb He 3a3emrieHa No CO0bpaKeHUAM areKTpu4eckorn 6e3onacHoCcTy nunm
B CUITy CBOMX Pa3MepoB M CBOErO PacnofioXKeHusi, Kak, HanpuMep, B Criydae Kopryca CyaHa Ui MeTarnnoKOHCTPYKLUMM MPOMBbILLNIEHHOrO 0bbekTa,
TO CoeVHEeHVe OeTanu ¢ 3eMren, MOXET B HEKOTOPbIX CIy4asix, HO HE CUCTEMATUYECKN, COKPaTUTb BbIbpockl. Heobxoammo n3berate 3azemneHme
JeTanen, Kotopble MOrMu Obl YBENUUUTL AN MOfb30BaTeNen pUCKU paHEeHW UMK XXe NOBpeauTb Apyrve 3aneKTpoycTaHoBku. [pu HagobHocTw,
cnegyeT HanpsaMyr NOACOeANHUTL AeTarb K 3eMr1e, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpble HE paspeLlarT NpsiMoe NOoACOEAVMHEHNE, er0 HY)XXHO caenarb
C NOMOLLbIO NOAXOASALLEr0 KOHAEHcaTopa, BbiIOpaHHOro B 3aBUCMMOCTH OT HaLMOHarNbHOro 3akoHoA4aTeNnbCTBa.

f. 3awmTa N akpaHU3upyrowas onnéTka: BbIOOPOYHAsA 3aluuTa 1 3KpaHU3MPYOLLAsa ONNETKa ApyrMx kabenen n obopynoBaHusl, HaxoaoAaLWmUXCs B
onunsnexatlem paboyem yyactke, MOMOXET OrpaHN4MTbL NPOBNeMbI, CBSI3aHHbIE C MOMexaMu. 3allmTa BCcev CBapO4HOM 30HbI MOXET pacCMaTpuBaTbCs
B HEKOTOPbIX OCODbIX Criyyasx.

TPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT AMMAPATA

McTouHMKa CBapoOYHOTO TOKa OCHALUEH pydkamu Ans TPaHCNOpPTUMPOBKM, MO3BOMAOWMMM MepeHocuTb annapar. byaste
BHMMaTENbHbI: He HEOOLEHUBaNTe BeC annapara. PykosiTka(-1) He MOXeT(-ryT) BbITb ucnonb3oBaHa(-bl) Ans CTPOMNOBKY.

He I'IOJ'Ib3yl7ITer kabensMu nnu ropenkow Ans nepeHoca MCTOYHMKA CBAapOYHOro Toka. Ero MOXXHO NepeHOCUTb TONbKO B BEPTUKANbHOM MOSIOXKEHUN.
He nepeHOCHTb NCTOYHMK TOKa Hag NoAbMU UNn NpegmMeTamu.

Hukoraa He nogHMMaiTe ra3oBbI 6annoH U UCTOYHKK TOKa 0fHOBpeMeHHO. X TpaHCMOpPTHbIE HOPMbI pasnuyatoTcs.

>KenaTenbHo CHATb 606VIHy NpPOBONOKN Nepen TeM, Kak noaHnuMaTb Unm nepeHoCnUTb NCTOYHUK CBApPOYHOIO TOKa.
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Bﬂy)K,D,aFOLLWIe CBapoO4Hble TOKX MOTyT pa3pyLInNTb 3a3emMnaroline nposoaa, NnoBpeanTb oGopy,u,osaHme N anekTpunyeckne I'lpVIGOpr
1 Bbl3BaTb HarpeBaHMe KOMMIEKTYLWMNX, YHTO MOXET NPUBECTU K NOXapy.

» Bce cBapoyHble coeaMHeHNs OOMKHbI KPenko Aepxartbes. [MpoBepsanTte nx perynspHo!

» Y6eguTechb B TOM, YTO KpensieHve aetany npoyHoe 1 6e3 npobrnem anekTpukm!

» CoeavHuTe BMecTe Uy NMOABEChTE BCE 3MeMeHTbl CBApOYHOrO MCTOYHWKA, MPOBOASLUME 3MEeKTPUYECTBO, Takue, Kak Laccu, Tenexka u
noAbeMHble 3NeMeHTbI, YTOOb! n3onuposathb ux!

* He knagmte Ha cBapOYHbI UCTOYHUK, HA TEMEXKY UMK Ha NOAbEMHbIE 3NeMeHThI TakMe NpMbopbl, Kak Apenu, TOYUbHbIE MALIVHKA U T.4., €Cnn
OHW He 13onmnpoBaHsbi!

» Bcerpa knapute cBapo4Hble ropernku Ui anekTpogoaepXarteny Ha U30NMpoBaHHY0 MOBEPXHOCTb, KOraa Bbl UX HE Ucronb3yeTe!

YCTAHOBKA AMMAPATA

* MNocTaBbTE MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa Ha MoJl, MakCMMarbHbIA HaKIoH KoTtoporo 10°.

* MNpegycmoTpuTe 4OCTaTO4HO 60nbLIOe NPOCTPaAHCTBO AN XOPOLLEro NpoBETPUBAHMS UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa M AOCTYNa K yNpaBneHuto.
* He ncnonb3oBaTth B cpeae cogepallent MeTanimyeckyto nbiib-npoBOAHUK.

* ACTOYHMK CBApOYHOro TOKa AOMKEH ObITb YKPbIT OT MPOSIMBHOIO AOXAS U HE CTOATb Ha COSHLE.

» O6opynoBaHue umeet 3awmTy IP21, yto 03HavaeT:

- 3awuTy OT NonagaHnsa B onacHble 30HbI TBEPAbIX TEN AnamMeTpoM >12,5Mm n,

- 3awuTy OT BepTUKanbHbIX Kanenb BoAbl.

LLIHyp nuTaHus, yanvHUTenb N CBapOYHbIN kabenb AOMKHbI MOMHOCTLI0 pa3MoTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

I'Ipomsao,qmenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENBbHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOro nmuam nnu npegmMmeTam, n3-3a HenpasuiibHOro
1 OnacCHOro Ucnonb3oBaHUA 3TOro oGopy,qosanﬂ.

OBCNYXWBAHUE / COBETbI

« TexHu4eckoe o6CnyxuBaHWe LOMKHO NPOU3BOAUTLCSA TOMBKO KBANMMULMPOBaHHbLIM crieumanucToM. CoBeTyeTcsl NPOBOAUTL
exerogHoe TexobcnyxuBaHve.
+ OTKNIOYUTE NUTaHWE, BbIOEPHYB BUMKY M3 PO3ETKWU, U OOXKAUTECH OCTAHOBKU BEHTUMNATOpa nepes TeM, Kak NPUCTYnuTb K
TexobenyxuBaHuio. BHYTpM annaparta BbICOKME M OnacHble HanpsikeHue 1 ToK.
=>  PerynspHo oTkpblBaiiTe annapar 1 npoayBaliTe ero, 4To6bl 04UCTUTB OT MblM. HeoGxoarMo Takke NPoBEPATL BCE AneKTpuyeckme

.i)— COEdMHEHUS] C MOMOLLbID M3ONMPOBAHHOMO MHCTpPyMeHTa. [lpoBepka [OkHa OCYLIECTBATHCA KBanUULMPOBaHHbLIM
cneuunanmcTom.
 PerynapHo npoBepsifiTe COCTOsiHME MpoBoAa MUTaHus. Ecnu WHyp nuTaHUs MOBpEXAeH, OH OOMKeH OblTb 3aMeHeH
NPOV3BOAUTENEM, EMO CEPBUCHO CMY>KGOIN MU KBaNUULMPOBAHHbLIM CMeLmManMcTom Bo nsbexaHue onacHoCTy.
« OcTaBnsiiTe OTBEPCTUS MCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHBLIMM NSl MPOXOXAEHUS BO3AyXa.

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

YCTAHOBKA - 3KCIVJIYATALMA TOBAPOB
NMPEACTABJIEHME

Crnacunbo 3a BaL BbI6op! YT06bI NO/IHOCTBIO MCMO/Ib30BATh BO3MOXHOCTY arnaparta, foXasyvcra, O3HAKOMbTECH C AaHHOM UHCTPYKLMEM.

Annapatel SMARTMIG £BnSOTCS CBapOYHbIMM annapatamu TpaHcOpMaTOpHOro Tvma Ans nonyaBToMaTuueckoh csapku (MIG unu MAG) Ha
noctosiHHoM Toke (DC), u ans cBapku MMA (Tonbko SMARTMIG 3P). OHM pekoMeHAYOTCS AN CBapKM /Il06bIM BUIOM NPOBOSOKM: CTab, HEpXaBenka,
anioMUHKI, dnocoBasi NpoBosioka (6e3 rasa). SMARTMIG 3P MOXET BapuUTb 3M1eKTPoAbl AUaMeTPoM A0 3,2 MM.

YnpouleHHas HacTpoiika 6narogapst dyHkumMn SMART.

ANNIEKTPNYECKOE NMUTAHUE

Smartmig 142/152/162/3P/182 :

[aHHoe 060pyaoBaHWe nocTaBnseTcs ¢ Bunkoi 16 A Tuna CEE7/7 v fomkHbl 6bITb NMOACOEAVHEHBI K 3NIEKTPUYECKON YCTaHOBKe Ha 3 nposoaa, 230
B (50 - 60 I'l), C 3a3eM/IeHHOW HENTpanbHo.

S dekTBHOE 3HayYeHne noTpebnsemoro Toka (Ileff) ans ncnonb3oBaHWs NpU MakcMManbHbBIX YCIIOBUSX YKa3aHo Ha annapate. MNposepbTe YTo
MUTaHue 1 ero 3alwmThl (NNABKWI NPeaoXpaHUTENb U/WUK NpepbiBaTeslb) COBMECTUMBI C TOKOM, HEO6X0AMMBIM Ans paboTsl annapaTa. B HeKOTopbIX
CTpaHax BO3MOXHO NMOHaA0OMTCA NOMEHSATb BUIIKY AN MCNOMb30BAHNS MPU MAaKCUManbHBIX YCOBUSX.

Smartmig 183 :

[JaHHoe 060pynoBaHue noctaBnseTcs ¢ Bunkoit XX A Tuna EN 60309-1 1 A0/mKHO 6bITb NOAKIHOUEHO K TpexdasHOM 3NeKTPUYECKON YCTaHOBKe
400B (50-60 ') ¢ YeTbIpbMs NPOBOAAMM U C 3a3€MJIEHHBIM HYNIEBLIM NPOBOAOM.

SdpdekTBHOE 3HaYeHne noTpebnsemoro Toka (I11eff) ans ncnonb3oBaHWs B MakcMMarbHbIX YCNOBUSX YKa3aHo Ha annapate. [poBepbTe YTo
MUTaHue U ero 3almThbl (NNABKWI NPeaoXpaHUTENb U/WUK NpepbiBaTesb) COBMECTUMBI C TOKOM, HEO6X0AMMBIM Ans paboTsl annapaTa. B HeKOTopbIX
CTpaHax BO3MOXHO NMOHaA0OMTCA NOMEHSATL BUIIKY AN MCNOSb30BAHNS MPU MAaKCUManbHBIX YCOBUSX.

OMUCAHME AIMAPATA (PUC-I)

1- BoikntouaTenb BK/1/BbIKN
2- lUHyp nuTaHus

3- TbinbHas pyKosiTka 10- Pa3beM ropenku eBpoctaHaapTa (Tonbko ans 162, 3P 1 182)

4- [lepxaTesib KaTyLIKK 11- BbicTpbI pa3beM 200A (Tonbko ans 3P)

5- BbICTpoe noakstoveHne rasa 12- MNepepHue koneca (Tonbko Ans 162, 3P n 182)

6- MepeaHas pykosTka Ans NepeHOCKU 13- CTaumoHapHbIi1 kabenb Macchl (Tonbko ans 142, 152, 162 n 182)
7- Maxenb "Smart" perynuposkn napamMeTpoB 14- Kopobka nHeepcuu nonspHoctu (Tonbko ana 142, 152, 162 n 182)
8- Mopatollee yCTpPoCcTBO 15- Llenb ansa 3akpennexHus 6annoHoB. BH1MaHWe: npaBunbHO

9- 3agHve koneca (Tonbko Ana 162, 3P n 182) 3akpenute 6annoHbI

33



34

SMARTMIG

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

3TK annapaTbl MOryT BapuTb CTaslbHYHO NPOBOJIOKY M Hepxaseliky 0,6/0,8 1 1,0, (3a ucknouennem 142/152) (puc II-A).

SMARTMIG 3P MOXeT BapWTb NPOBOJIOKY M3 CTanu U Hepxaseliku anameTpom 0,6/0,8 nnu 1,0 npu ycnoBuu, 4To kabenb Macchl 6bin NOAKIOYEH K
oTpuLaTeNbHOMY NOMOCY Ha nepeaHeit naHenu (fig I - 11).

AnnapaTbl M3Ha4asbHO YKOMM/IEKTOBAHbI Al CBapKM CTalbHOW WNM Hepxasetollel npososnokon @ 0,8. KoHTakTHasi Tpy6ka, xenob Ha ponuvke
1 0b60s04Ka ropenku npeaycMOTpeHbl A 3TOro MCMonb3oBaHus. Ecnn Bbl ucnonblyete npoBosioky avametpoM 0,6 — HeobXoaMMO 3aMeHWTb
KOHTaKTHYtO TPy6Ky. PONMK MoAatoLLEro yCTpoCTBa ABYXCTOPOHHMIA 0,6 / 0,8. B 3TOM crlyyae ero HyXHO yCTaHOBWUTb TakuM 06pa3oM, YTobbl Gbina
BuaAMMa Hagnucob 0,6. Ans ceapku @ 1,0 BaM HeOHX0AMMbI COOTBETCTBYIOLLME POMK M KOHTaKTHas Tpyobka.

CBapKu CTanu UM HepXxaBelkn TpebyeT UCMoNb30BaHUS cneunduyeckoro rasa aproH + CO2. Mponopums CO2 3aBUCUT OT MCMONb30BaHMs. Ans
Bblbopa rasa obpaTuTech 3a COBETOM K BalleMy AUCTPUOLIOTOPY. Pacxoa rasa npv cBapke CTanun AomkKeH bbiTb Mexxay 12 n 18 n/MUH B 3aBMCMMOCTH
OT OKpY>XatoLLel cpefibl 1 OnbiTa Nonb30BaTens.

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJIIOMUHUA (PEXXUM MUT) (PUC-II)

SMARTMIG 152, 162, 3P, 182 1 183 MoryT 6biTb 060pya0OBaHbl AN CBapKX antoMuUHKUA nposonokoit ot @ 0,8 ao 1,0 (puc II-B). SMARTMIG 142
MOTryT MO C/ly4yato 6bITb MCMOMb30BaHbI ANs HEMHTEHCUBHOW cBapku AntoMuHus @0,8. B 3ToM criyyae, ans obneryeHus nogayv NpoBosioka A0/MKHA
6bITb XecTkol. SMARTMIG 3P MOXET BapuTb antoMUHUEBYIO NPOBOJIOKY AvameTpoM 0,8 unm 1,0 npu ycnoBum, 4To kabesnb Macchl 6bi1 NOAKMIOYEH K
oTpuUaTeNnbHOMY MOMoCcy Ha nepeaHeit naHenu (fig I).

[ins cBapku antoMUHKSI HEOBX0AMM CreLmasbHbIi ras — YnicTbid AproH (Ar). ns Bbibopa rasa o6paTuTech 3a COBETOM K ANCTPUELIOTOPY. Pacxos rasa
npv cBapke antoMuHus: 20-30 JI/MUH B 3aBUCMMOCTUN OT OKPY>KaloLLel cpefibl M OfbiTa CBapLuyMKa.

Hwxe npuBeaeHbl pasnMyns UCMob30BaHWs ANl CTanu U antloMUHUS:

* Mcnonb3yiiTe cneumanbHble poSIMKL AJ1st CBapKK asIlOMUHUS.

o [laBNeHVe NPWXMMHBIX PONMKOB MOAAOLLEr0 MEXaHKW3Ma Ha NPOBOJIOKY: OTPEryINpYNTE AaBNEHME Ha MUHUMYM, YTO6bI HE pa3aaBWTb NPOBOJIOKY.
* cnonb3yiite KanunspHyo TPY6EKY TOMbKO ANS CTaNbHON U HEPXKABEIOLLEN NPOBOMOKY.

o MMoaroToBKa ropenku ANs antoMuHKsl TpebyeT MpUCTanbHOro BHUMaHMS. OHa OcHalleHa TednoHOBOM TpybKoii, koTopasi cMsiryaeT TpeHue. HE
OBPE3ATb TpybKy MO Kpalo CTblka, OHa [O/MKHA 6biTb ASIMHHEE KanWANAPHOM TPybKM, KOTOPYIO OHa 3aMeHsieT. 3Ta Tpybka Mcnonb3yercs ans
HanpaBfeHns MPOBOIOKM OT POJSIMKOB.

o KoHTakTHast Tpybka: ucnonbayinte CIELMASIbHYHO koHTakTHYt0 TpybKy ans anoMuumna @ 0,8 (apT: 041059-He BXOAWUT B KOMMJIEKT).

CBAPKA B PEXXUME «BE3 N'A3A» (PUC. III)

OTu annapaTbl MOryT BapuTb (oCOBYIO NMPoBonoKy «No Gas» , ecnn NOMeHsTb MONSIPHOCTb CBapku. [ins 3TOro OTKIouMTe annapat ot
HanpsbKeHUs!, 3aTeM OTKpouTe Mok (14) 1 cneayinTe MHCTPYKLUMM NOAKIIOYEHUS, YKasaHHOM Ha pucyHke III ¢Tp.2 3aBoAckasi HacTpoiika annapata
- Ha pexxum cBapku ¢ Mas3om (Gas). SMARTMIG 3P MoXeT BapuTb NOPOLIKOBYHO NpoBosioky «No Gas» npu ycnoBun, 4To kabenb Macchl 6bin
MOAKITIOYEH K MOMOXKMTENBbHOMY MoMtocy Ha nepeaHelt naHenw (fig I).

CBAPKA 2JIEKTPOJOM C OBMA3KOM (FIG. III) SMARTMIG 3P (PEXXUM MMA)

CobntopaiTe NONSPHOCTY, yKa3aHHbIE Ha YNaKOBKE 3/1EKTPOAOB.
» CobntopaiiTe 0b6LLENPUHATLIE NPaBUIa CBAPKMU.

3J'IeKTpO,qu, KOTOpbIE MOryT 6bITb MCMOBb30BaHbI :

3?:;:: no :BfI;)M TonwwuHa nucra (Mm) CsapouHblit Tok (A)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 25>6 80
3.2 5>8 115

YCTAHOBKA KATYLLUEK U BOBUH (PUC-V)

* Bo3bMWTE ropenky 3a pyKosiTKy M CHUMUTE HakOHeYHWK (puc V-E), OTKpyuMBasi Mo YacoBOW CTPesKe, 3aTeM BbiHbTE KOHTAKTHYIO Tpy6Ky (puc
V-D), ocTaBuB aepxartenb 1 NPY>XUHY Ha MecTe.

» OTKpoliTe NOK annapara

PUC V-A : YcTaHosuTe 6061HY Ha aepxatenb.

o [pun ncnonbsoBaHnm 606mHbI 100 MM HET HeobXOAMMOCTM yCTaHaBnNMBaTb aganTep (1).

o OTperynupyiTte TopMo3 (2) 606MHbI TaK, YTO6bI MPU OCTAHOBKE CBAapKM 606MHa NO MHEPLMM HE 3anyTasna NpoBosoKy. He 3axnMalTe ClMLWKOM
cunbHo! BobrHa fomkHa NoBopauMBaThes 63 ycunuii Anst MoTopa.

e 3akpyTuTe gepxatenb 606uHbl (3).

PUC V-B : YcTaHOBUTE BeayLUMiA POSUK.

* BbibepuTe ponuk, NOAXOASWMIA ANt AMAaMEeTpa M TUMa NPOBOJIOKM, YCTAHOBUTE €ro Ha MojaioLLee YCTPOWCTBO TakuM 06pa3oM, YTobbl 6bi BUAMM
UCrONb3yeMbili AMaMeTp.

PUC V-C : ins perynMpoBK1 AaBNeHWsi POIUKOB, ClieflyiiTe NpUBEAEHHBIM HIKE YKa3aHUsIM:

e MakcvMManbHO pasBUHBLTUTE KOMIECUKO W ONYCTUTE ero.

 BcTaBbTe NPOBOIOKY Tak, YTOGLI OHa BLICTYMana NpUMEpHO Ha 2 CM, 3aTeM 3aKpoliTe AepXaTesb ponvKka.

e BrntounTe annapart v 3anycTuTe ABuraTesb HaXaTeM Ha KYPOK rOpesiku.

¢ 3aBuHbTUTE KOnecnko (puc V-C), Npoaomkas HaXXuMaTb Ha KypoK, NoKa NpoBOJIKA HE HAYHET NPOXOAWUTb, 3aTeM NpekpaTuTe 3aBUHUYMBAHWME.
MpvMeYaHve: Ans antOMUHUBOW NPOBOJIOKN AABMEHWE OMKHO GbITb MUHUMAbHBIM, UTOGbI HE Pa3aaBuTh ee.

¢ BbinycTTe NpOBONOKY M3 FOPESIKU Ha 5 CM, 3aTeM NMOMECTUTE Ha KOHEL, FOpenku, NOAXOASLLYIO K MPOBOJSIOKE KOHTAKTHYHO Tpybky (puc V-D) n
HaKoHeuHuK (puy V-E).

Annapatbl SMARTMIG 142, 152, 162, 3P pabotatot ¢ 606nHamm gnametpom 100 nnm 200 Mm.

Annapatbl SMARTMIG 182, 182 pabotatoT ¢ 606uHamm anametpom 200 unm 300 mM. [Ans yctaHoBku 606vHbI 200 MM yCTaHOBUTE CHavana Ha
fAepxaTesnb NepexoaHuK.

SMARTMIG 3P MOXeT Takxe BapuTb C pyTWU/IOBbIMK 3neKkTpogamu auametpom 2,0/ 2,5/ 3,2 mm.
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Hwxe npuBeaeHbl pasinyHbl€ BO3MOXHbIE KOMOMHaumm :

Smartmig 142 / 152 162 3P 182 183 gaz

Cranb / 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +

HepXx. CO2
ANTIOMUHUI * - 0,8/1,0 Argon Pur
Ceapka 6e3 0,9 0,9/1,2 -

rasa

DneKTpoAabl - - | 2/2,5/3,2 - | - -
¥/icnonb30BaThb C TePIOHOBLIM WnaHroM (apT. 041578 v koHTakTHOM Tpybkow ans antoMununs (D 0,8 apt. 041059 - @ 1,0 apT. 041066)

[ns BoiGopa noaxoAswWwero AnameTpa NpoBOJSIOKU WK 31EKTPoAa ANs NpeacTosawmx paboT, nsyuunte tabnuuy Ha ctp.4 (puc IV).

NMOACOEAMHEHME TA3A

* MoaknioUMTe K ra3oBoMy 6anioHy NoAxXoAswmMiA peaykTop. MoacoeanHUTE PeayKTOop K annapaTty Yyepes LWiaHr. 3akpenuTe 2 XoMyTa BO
usbexaHue yreyek.

 OTperynupyiTe nogady rasa c NoMoLLbiO Koflecuka Ha peayKTope.

NB: A4S yNpoLLeH1si perysIMpoBKM MOLaYM rasa, 3anycTure Hanpassiowme posMKn HaXkaTMeM Ha KYPoK ropesiku (pasokMUTe KOecuko
MOAAIOLLEro YCTPOWCTBA TaK, YTo6bl MPOBOJIOKA HE MPOTArMBanach).

JTa npoueaypa He NPUMEHSIETCS ANs CBapku B pexuMe « No Gas ».

OMUCAHME NAHEJIN YNIPABJIEHUSA (PUC VI)

Smartmig 142/152/162/182/183 Smartmig 3P

1- KHonka Bbibopa HanpsxeHusi A / B 1- KHonka Bbibopa pexvma MIG/MMA.

2- KHonka Bbl6opa HanpspkeHns MnH/Makc 2- MNoTeHumoMeTp perynmposku Toka MMA/MIG.

3- MNMoTeHUMOMETP HACTPOMKU CKOPOCTU MoAaum 3- MoTeHUMOMETpP HAaCTPOMKM CKOPOCTU nojayu

4- Tabnuua Hactpoek MIG/MAG « SMART ». 4- KHonka Bblbopa Hanpshkenus A / B

5- HpmkaTop TepMo3alumThbl 5- Tabnuua HacTpoek MIG/MAG 1 MMA « SMART ».
6- NO3WLUMOHHBIN NepekoYaTenb 6- ViHaukaTop TepMo3alumThl

NCIOJ1Ib3OBAHME (PUC VI)

PEXXUM MIG/MAG:

SMARTMIG o6neryaeT HaCTpOMKy CKOPOCTM MOZAauy 1 HanpsKeHWs.

Bnarogaps Tabnuue SMART onpeaenuTe TONWWHY CBAapMBAEMOrO METana U TUM UCMOJb3yeMOl MPOBOJIOKM.

3aTeM B COOTBETCTBMM C peKOMeHAALUMAMIN OCTaeTCs BbibpaTh TONbKO:

¢ HanpsbxeHue (kHonku A/ B n MuH/makc ans SMARTMIG 142, 152 et 162 ; kHonka A/B ana SMARTMIG 3P)

» CKOpOCTb M0AAYM C MOMOLLbIO NOTEHUMOMETpa (3) B 30HE yKa3aHHOro LBeTa. OTKOppeKTUpyiTe Npy HEO6X0AMMOCTU.
Mpumepbl:

[nsi ceapku IMCTOB TonwWwwmHoOM 0,8 MM CTanbHOW NpoBOoKoi avameTpom 0,6 MM (SMARTMIG 142, 152 n 162) :

e YCTaHoBUTE KHOMKY (1) B nonoxeHune «A»

¢ YCTaHOBUTE KHOMKY (2) B NOMOXeEHWE «min»

¢ HacTpoliTe noTeHUMoMeTp (3) Ha 30Hy CaMOro CBET/IONO LBETA M, MPU HEOGXOAMMOCTU, OTPETYIMPYIATE «HA CITyX».
HacTpoiika Tex e napaMeTpoB Ha annapaTte SMARTMIG 3P :

e YCTaHOBUTE KHOMKY (4) B NonoxeHune «A»

* Hactpoiite noteHumMoMeTp (2) Ha « min » UM « max »

¢ HacTpoliTe noTeHUMoMeTp (3) Ha 30Hy CaMOro CBET/IONO LBETA M, MPU HEOBXOAMMOCTU, OTPETYIMPYITE «HA CITyX».
PEXXUM MMA (TOJIbKO A1l SMARTMIG):

MoacoeavHUTe AepxaTenb 3MeKTPOoAa M 3aXKMM Macchl CO6/II0Aast YKa3aHHYH Ha YNaKoBKe 3/1EKTPOZOB MOMSIPHOCTb, 3aTEM HAcTpoiiTe annapar.
Hanpumep:

[nsi cBApKu NIUCTa TOMLUMHOMN 4 MM:

e YcTaHoBuTe KHOMKY (1) B nonoxeHune « MMA »,

» HacTpoliTe noTeHUMoMeTp (2) Ha 30HYy, COOTBETCTBYIOLLYIO 3MeKTpoay 2,5 MM.

COBETbI U TEPMO3ALLUTA

» CobntopanTe 0B6LLENPUHSATLIE NPaBWIa CBAapKU.
« [locnie OKOHYaHWsl CBapKW OCTaBASIATE annapaT BKIIKOYEHHbIM, YTO6bl HE MPEepbIBaTh NPOLECC OXNAXAEHMS.
» TepMo3alumMTa: UHAMKATOP FOPUT — ANIUTENBHOCTb OXNaXAeHUs oT 5 0 10 MUH B 3aBUCMMOCTM OT TEMNEPaTYpPbl OKPY>XXatoLLel cpeabl.

NMPOAOJIKUTEJIbHOCTb BKJIFOMEHNA U CPEAA UCINOJIb3OBAHNA

¢ OnuncaHHble annapaTbl MMEIOT BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY TUMA «MNOCTOSIHHOE HanpshkeHue». NMB% cornacHo HopMe EN60974-1 ykasaH B
HUXKEeNpUBEeAEHHON Tabnuue :

d 4 . ° Q Q
e=10 MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A
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Mpy MIHTEHCMBHOM UCMONb30BaHMK (> YeM TOK paboyero umknia), TepMo3alumTa MOXET cpaboTaTb, B 3TOM Crlydae Ayra noracHeT, a MHAWMKaTop
3awmThl 3aroputcs. B pexume MIG/MAG MCTOUMHMK TOKa ONUCHIBAET BbIXOAHYIO MOCKOro Tvna. B pexxume MMA UCTOYHMK TOKa ONWCbIBaeT
BbIXOJHYIO XapaKTepUCTUKY NafaroLero Tuna.

3ameTka: HarpeBHble UCMbITaHWS BblTN peann3oBaHbl MPU TeMMepaType OKpyXxatoLlei cpeabl, 1 pabounin daktop 40 °C 6bin onpeaenéH MeToaom
cumynsaumn.

3Tn annapaTsl 0THOCATCS K Knaccy A. OHM CO3AaHbl ANs UCMONb30BaHWS B NPOMbILLIEHHON U npodeccuoHanbHol cpeae. B nobolt aApyroi cpeae emy
6yaeT CNoXHO 06eCneymnTb 3MEeKTPOMarHUTHYIO COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX M MHAYKTMBHLIX NMOMeX. He Mcnonb3oBaTh B Cpeae coaepxallei
MeTaNIMYECKYto MblNb-NPOBOAHUK.

HauunHas c 1 [ekabps 2010, nameHeHns Hopmbl EN 60974-10 6yayT npuMeHsaTbes : BHumaHue! 1o obopynosaHue He cooTBetcTByeT CEI 61000-3-
12. AnnapaTbl A0MKHBI 6bITb MOAKMIOYEHBI K OBLLECTBEHHOM CUCTEME NMUTAHWUS HU3KOFO HaMPSHKEHWSI, NONMb30BaTENb A0HKEH YAOCTOBEPUTLCS, YTO
annapaT MOXeT 6bITb MNOAK/IOYEH B CeTb. Mpu HEOH6XOAMMOCTU NPOKOHCYNBTUPYMTECH Y BaLLEro 3HEProCMCTEMHOIO onepaTopa.

PUCK 0XXOIOB, CBAA3AHHbI C NOABM)XHbIMU IEMEHTAMMU

TakuMm 06pasomM NpPUBECTU K paHeHUsIM!
* He knaguTe pyky Ons noBopoTa uUnv nepemMeLleHnst KOMMOHEHTOB UMK YacTeil Ha anck!
'« Y6eauTech B TOM, YTO KOPMYC KPbILLKMA UMK 3aLLUTHbIE KPbILLIKA OCTalOTCS 3aKpbIThIMK BO Bpemsi paboTbi!

!E [MopatoLwme ycTponcTBa MMEIOT NOABWKHBIE 3NIEMEHThI, B KOTOPbIE MOTYT MonacTb PyKW, BONOCHI, OAexAa U UHCTPYMEHTLI U

OBCJ/TY)XXUBAHME

» TeXHUYECKoe 06CTy>KMBaHWE [O/MKHO NPOU3BOAUTLCS TONBKO KBAMMULMPOBAHHLIM NEPCOHASOM.

o OTKIOUMTE MUTAHWE, BbIHYB BUJIKY U3 PO3ETKU, U [OXKAUTECH OCTAHOBKM BEHTUNATOPA Nepea TeM, Kak NPUCTYMUTL K TEX. 06CYXMBaHUIO.
BHyTpyv annapaTta BbICOKME M OMacHble HamnpsKeHUEe U TOK.

o PerynsipHo oTKpbIBaiiTe annapaT 1 NpoayBaiTe ero, YTobbl OYNCTUTL OT MblnK. Heo6X0AMMO TakKe NPOBEPSAThb BCE NEKTPUYECKME COEANHEHMS C
MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOIO MHCTPYMEHTA. MpoBepKa A0/MKHA OCYLLECTBAATLCSA KBANMGbULMPOBAHHbLIM NEPCOHANOM.

« [poBepAliTe COCTOSIHWE NPOBOAA NUTaHWS. ECv OH NOBpeXAaeH, OH A0MKEH 6biTb 3aMEHEH MPOM3BOANTENEM, €0 CEPBUCHOI CNyXX60i Mnn
KBaNMGULMPOBAHHBIM CNELMANUCTOM BO M36EXaHME ONacHOCTU.

HEVMCMPABHOCTH, MPUYMHbI, YCTPAHEHVE
| HevcrpasHocte | BO3MOXHBIENPUUMHEI | YCTPAHEHME HEMCTIPABHOCTV

Mopaya CBapOYHOI NMPOBOMOKM HEpaBHOMEpPHa. Hannasbl MeTanna 3abusaloT oTBepcTHe. OunCTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY UM NMOMEHSINTE
€e 1 CMaXTe COCTaBOM MPOTMB MPUINNAHUS.
ApT. : 041806
MpoBoIOKa NPOKPYYNBAETCS B PONNKAX. - MpoBepbTe AaBneHNe POSIMKOB UK 3aMeHUTe
UX.

- lnameTp NpoBOIOKM He COOTBETCTBYET
pOSMKY.

- Micnonb3yeTcs HECOOTBETCTBYIOLLAs
HUTEHarpasnaloLLas Tpybka B ropeske.

[BuraTtenb pa3matbiBaHus He paboTaer. TOPMO3HOE YCTPOUCTBO 606MHBI MK ponuKa PazoxmuTe TOpMO3 1 pONUKM.
C/MLLKOM TYroe.
Mpobrema ¢ nogayen MpoBepbTe, YTO KHOMKa NycKa B NMONOXEHUN
BKJ1.
Mnoxas noaaya NpoBOMOKM. HvTteHanpaensiowas Tpybka 3arpsisHeHa nnm OuuncTuTe Mnn 3ameHuTe ee.
noBpexzeHa.
[TOPMO3HOE YCTPONCTBO 606MHBI CAIULLKOM TYroe. PazoxmuTe TopMo3.
OTCyTCTBYET CBapOYHbIi TOK. AnnapaT HenpaBW/IbHO NOAK/IOYEH K CETU. [poBepbTe NOAKIIOYEHME K CETH, @ TaKxKe, YTo

nuTaHve AeNCTBUTENBHO 0fHOA3HOM.

HenpasunbHoe NoAKMIOYEHVE MaCChl. MpoBepbTe kabenb Macchl (NOACOEANHEHME 1
Knewm).
MepekntoyaTenb MOLWHOCTU He paboTaer. MpoBepbTe raleTky ropenku .

MpoBepbTe nepek/oyaTeslb MOWHOCTY |

MpoBosIoKa 3aCTPEBaEeT Moc/ie Npoxoaa Yepes HuTeHanpaensiiowas Tpybka pacrioweHa. | MpoBepbTe HUTEMNPOBOASALLYIO TPYEKY M KOpMyC

POSIUKM. ropesku.
MpoBosioka 3acTpeBaeT B ropenke. Mpounctute unu 3ameHnTe ee .
OtcyTcTBYeT KanunnsapHas Tpybka (cranb). MpoBepbTE HaNMUME KanuIspHOW Tpy6KM .
CnWLLKOM BbICOKasi CKOPOCTb NOAAYM. CHM3bTE CKOPOCTb MoAauu.
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MOPUCTbLIVi CBAPOYHbIiA LLIOB.

HepoctaTtoyHas nogaya rasa

[vnana3oH perynuposku ot 15 go 20 1/MuH.
3alMCTUTE OCHOBHOW MeTann

B 6annoHe 3akoHuMnCs ras.

3aMeHuTe 6annoH.

HeynoBneTBopuTENbHOE KayecTBo rasa.

CmeHuTe ras.

LiMpkynsiums Bo3ayxa Wi BO3AeNCTBME BETpa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSKM, 3aLUTUTE
CBapOYHYIO 30HY.

BbINyCcKHOE COMJIo rasa 3arpssHeHo.

Ounctute conno um 3ameHuTe ero.

MpoBonoka Nnoxoro kayecrsa.

Mcnonb3yiTe NpoBOJIOKY, NOAXOASLLYIO 4SSt
cBapkn MUM-MAT.

Mnoxoe KayecTBO CBApMBaEMOI NOBEPXHOCTM
(pxaBunHa U T4 ...)

3aumncTuTE AeTanb nepes CBapKoit

3HaunTeNbHOE KONMMYeCTBO YacTuyek NCKPEHUA.

HaTsbkeHne ayrv nMbo CULLIKOM HU3Koe, 6o
C/LLIKOM BBICOKOE.

CM. napaMeTpbl CBapKkMu.

HenpaBunbHoe 3akpennaHne Macchbl.

[poBepbTe M NOMECTUTE 3aXKNM MacChl Kak
MOXHO 65vKe K 30He CBapKu.

3aLWMTHOrO rasa HeJoICTaToOuHO.

OTperynupyiTte pacxog rasa.

OTCyTCTBME rasa Ha BbIXOZE ropesnikv

a3 HenpaBWIbHO NOACOEANHEH.

MpoBepbTe NpaBUILHO MW MOAKIIIOYEHO
coefMHeHWe rasa psiioM C ABUraTeneM.
MpoBepbTe peayKTop U 3MHKTPOK/IanaHbl
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WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen worden.
Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

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

OMGEVING

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

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

Gebruikstemperatuur :

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

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

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.
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Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

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

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

©

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

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat, tijdens onde-
rhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvo-
rens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om
te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.
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RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

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

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

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

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

onvoldoende ventilatie is.
- Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen die
bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de
laswerkzaamheden.

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

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

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

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

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

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

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

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren).
Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard
worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

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

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

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

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

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

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

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

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

CEM CLASSIFICATIE APPARATUUR

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

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

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

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

\Q'

PR elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
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De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Veiligheidsmaatregelen
moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele
risico-evaluatie voor de lassers.

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

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

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

« wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

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

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

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

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

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de las-zone

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

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

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

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

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd
in Artikel 10 van de CISPR 11:2009. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de
maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als er
storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de
elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding,
om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

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

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

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

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden
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.
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TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET APPARAAT

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

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.
Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en
onderdelen verhitten, wat kan leiden tot brand.

* Alle lasverbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

« Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen veroorzaakt !

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

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

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

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

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

 Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.
* Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

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

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

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

- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels

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

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

ONDERHOUD/ADVIES

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

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

_=D- geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.
» Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie
dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
« Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
« De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUKT
BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende handleiding door : De apparaten van
de SMARTMIG serie zijn traditionele gelijkstroom semi-automatische MIG/MAG en MMA (alleen de SMARTMIG 3P) lasapparaten. Lassen met alle
soorten draad is mogelijk: staal, RVS, aluminium, gevulde draad (no gas). De SMARTMIG 3P kan elektroden tot 3,2 mm lassen.

Het instellen van deze lasapparaten is eenvoudig dankzij de SMART oplossing.

ELEKTRISCHE VOEDING

Smartmig 142/152/162/3P/182 :

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

Het werkelijke stroomverbruik (I11eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en zijn beveiligin-
gen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn
om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

Smartmig 183 :

Dit materiaal wordt geleverd met een XX A aansluiting, type EN 60309-1 en moet worden aangesloten aan een 400 V (50 - 60 Hz) driefase
elektrische installatie met vier kabels met geaarde stekker.

De effectieve stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en zijn beveiligingen
(netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om
de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.
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OMSCHRIJVING VAN TOESTEL (FIG-I)

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

2- Voedingskabel 10- Aansluiting toorts EURO (behalve 142)
3- Handvat achter 11- Snelle aansluiting 200A (alleen 3P)

4- Spoelhouder 12- Wieltjes voor (behalve 142/152)

5- Snelle gasaansluiting 13- Massakabel (behalve 3P)

6- Handvat voorzijde 14- Ompolingskastje (behalve 3P)

7- Bedieningspaneel en «Smart» tabel 15- Ketting om flessen mee te bevestigen.
8- Haspel Let op: gasflessen goed vastzetten

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

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

De Smartmig 3P kan 0,6/0,8 of 1,0 staaldraad en rvs draad lassen, op voorwaarde dat de massakabel op de negatieve pool op de voorzijde aanges-
loten is (fig I-11).

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

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

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

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

De SMARTMIG apparaten 152, 162, 3P, 182 en 183 kunnen toegerust worden om met @ 0,8 of 1,0 aluminium lasdraad (fig II-B) te lassen.De
Smartmig 3P kan 0,8 of 1,0 staaldraad lassen, op voorwaarde dat de massakabel op de negatieve pool op de voorzijde aangesloten is (fig I-11).

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

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

- Gebruik specifieke aanvoerrollen voor het lassen van aluminium.

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

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

- Het voorbereiden van een aluminium toorts vereist speciale aandacht. Deze heeft een teflon mantel om wrijvingen te verminderen. De mantel niet
bij de aansluiting afknippen, deze moet langer zijn dan de capillaire buis die ze vervangt en dient om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden.
- Contact buis: gebruik de contact buis SPECIAAL @ 0,8 aluminium (artikelnummer : 041059-niet standaard meegeleverd)

LASSEN IN MODUS «NO GAS» (FIG. III)

Deze lasapparaten kunnen met de gevulde «No Gas» draad lassen als de polariteit omgekeerd is. Om dit te doen, schakel het toestel uit, open het
klepje (14) en sluit aan volgens de instructies van figuur III-C. Het apparaat is standaard ingesteld in de « Gas »modus.
De Smartmig 3P kan gevuld «No Gas» draad lassen, op voorwaarde dat de massakabel op de positieve pool op de voorzijde aangesloten is (fig I).

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (FIG. IIT) SMARTMIG 3P (MMA MODUS)

Respecteer de polariteit aangegeven op de elektrode verpakking.
» Volg de standaard regels van het lassen.

Elektroden die kunnen worden gebruikt :

Elektrode @ mm (Rutiel) | Dikte van de plaat (mm) Lasstroom (A)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 25>6 80
3.2 5>8 115

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

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

*Open het klepje van het apparaat

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

 Bij een 100mm spoel (3P, 142, 152 en 162) geen adapter (1) gebruiken.

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

» Draai de spoelhouder (3) aan.

FIG V-B: Plaats de aandrijfrollen.

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

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

* Draai het wieltje maximaal los en laat het zakken.

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

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

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

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

» Laat de lasdraad ongeveer 5cm uit de toorts komen, plaats daarna aan het eind van de toorts de contactbuis (fig.V-D), en vervolgens het voor
de draad geschikte mondstukje (fig V-E).
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Op de SMARTMIG 142/152/162 en 3P lasapparaten kunt u spoelen van 100 of 200 mm gebruiken.

Op de SMARTMIG 182 en 183 lasapparaten kunt u spoelen van 200 of 300 mm gebruiken. Voor een 200 mm spoel dient u een adapter te gebrui-
ken.

De SMARTMIG 3P kan ook rutiel elektroden van 2,0 / 2,5 / 3,2 mm lassen.

Hieronder de verschillende mogelijke combinaties:

Smartmig
staal/RVS 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
C02
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Elektroden - - | 2125132 | - - -

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

GASAANSLUITING

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

» Regel de gastoevoer met de regelknop op de drukregelaar.

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

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

OMSCHRIJVING VAN HET BEDIENINGSPANEEL (FIG. VI)

Smartmig 142/152/162/182/183 Smartmig 3P

1- Selectieknop voor spanning A/B 1- Selectieknop voor MIG/MAG modus
2- Selectieknop voor spanning min/max 2- Draaiknop voor intensiteit MMA of MIG
3- Draaiknop voor het instellen van de snelheid van draadafvoer 3- Draaiknop voor het instellen van de snelheid van draadafvoer
4- "SMART" tabel voor het instellen MIG/MAG 4- Selectieknop voor spanning A/B
5- Lampje thermische beveiliging 5- "SMART" tabel voor het instellen MIG/MAG en MMA
6- Schakelaar met 4 posities 6- Lampje thermische beveiliging
GEBRUIK (FIG VI)

MODUS MIG/MAG :
SMARTMIG vergemakkelijkt het instellen van de snelheid van de draadafvoer en de spanning.

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

e De spanning (knop A/B en min/max voor de SMARTMIG 142, 152 en 162 ; knop A/B voor SMARTMIG 3P)

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

Voorbeelden :

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

e Zet knop (2) op positie « min »

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

Dezelfde procedure voor de SMARTMIG 3P :

e Zet knop (4) op positie « A »

* Regel de draaiknop (2) naar « min » of « max »

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

MMA MODUS (ALLEEN SMARTMIG 3P):

Koppel de elektrodenhouder en de massaklem aan, en respecteer daarbij de polariteit die aangegeven staat op de verpakking van de elektrode.
Stel vervolgens het lasapparaat in.

Voorbeeld :

Voor het lassen van 4 mm dik staalplaat :

e Zet de knop (1) op « MMA » stand.

e Zet de draaiknop (2) op de zone die overeenkomt met de 2,5 mm elektrode.

ADVIES EN THERMISCHE BEVEILIGING

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

De beschreven lasapparaten hebben de uitgangskarakteristiek «constante spanning». De vermogensfactor volgens de EN60974-1 norm is vermeld
in de onderstaande tabel:

X @40°C (T
cycle=10min) MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-90A 20%-115A | 25%-110A | 15%-115A | 15%-140A | 15%-140A
60% 60A 60A 70A 70A 40A 80A 90A

Bij intensief gebruik (> inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen, in dit geval gaat de boog uit en gaat het beveili-
gingslampje branden. De stroombron beschrijft een vlakke uitgangskarakterisitiek in MIG/MAG procedure. De stroombron beschrijft een dalende
uitgangskarakterisitek in MIG/MAG procedure.

NB: de thermische tests zijn uitgevoerd bij normale temperatuur en de vermogensfactor bij 40°C is door simulatie bepaald.

» Deze klasse A lasapparaten zijn ontworpen voor professioneel of industrieel gebruik. In een andere omgeving kan het vanwege geleidingen of
stralingen moeilijk zijn om elektromagnetische comptabiliteit te bereiken. Niet geschikt voor gebruik in ruimtes waar stroom geleidend metaalstof
aanwezig is. De EN 60974-10 norm is vanaf 1 december 2010 gewijzigd. Let op, deze lasapparaten voldoen niet aan de CEI 61000-3-12. De gebrui-
ker is verantwoordelijk om de comptabiliteit van de machine te controleren voordat de aansluiting aan de lage netspanning plaats vindt. Indien
nodig, neem contact op met de netwerkleverancier.

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !
* Leg geen hand te draaien of bewegende onderdelen of delen om het station!

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

ONDERHOUD

» Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.

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

» De motorkap regelmatig (2 of 3 keer per jaar) afnemen en hem met een blaasbalg stofvrij maken. Gebruik deze gelegenheid om met behulp van
geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

« Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een
gekwalificeerde technicus worden vervangen, om het gevaar te vermijden.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN MOGELIJKE OORZAKEN OPLOSSINGEN

Vervang de contact buis of maak die schoon,

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

- Controleer de druk op de rollers of vervangt ze.

De draad aanvoer is niet constant. . L
- Diameter van de draad is niet passend voor de

De draad glijdt niet op de rollers. roller.

- De mantel die draad naar de toorts leidt is niet
passend
De rem van de spo;etlrgL van de rollers zit te Draai de rem en de rollers los.
De aanvoer motor werkt niet.
Probleem met stroomvoorziening Controleer of de stroomschakelaar op "ON" staat.
De mantel die draad leidt is vies of beschadigd. Reinigen of vervangen.
Slechte draadaanvoer.
De rem van de draadspoel zit te strak. Draai de rem los.

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

Geen lasstroom. . Controleer de massa kabel (aansluiting en staat
Slechte aarding.

van de klem).
Vermogen connector buiten gebruik. Controleer de toorts trekker.
De mantel die de draad leidt is verpletterd. Controleer de mantel en de toorts.
o Het blokkeren van de draad in de toorts. Vervangen of schoonmaken.
De draad draait niet op de rollers.
Geen capillaire buis. Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.
De draadaanvoer snelheid is te hoog. Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.
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De lasrups is poreus.

De gasstroom is te laag.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

Gas kwaliteit is niet voldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invloed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied beschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang de buis.

Slechte draad kwaliteit.

Geschikte MIG-MAG draad gebruiken.

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

Het werkstuk reinigen voor het lassen.

Zeer grote vonkdelen.
heel erg belangrijk.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

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

Beschermgas is onvoldoende.

Gasstroom aanpassen.

Geen gas aan de toorts uitgang.

Slechte gasaansluiting.

Kijk of de gasaansluiting aan de motor kant goed
aangesloten is.
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AVVERTENZE - REGOLE DI SICUREZZA
ISTRUZIONI GENERALI
Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerata a carico del

fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo stoc-
caggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de l'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEGLI ALTRI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza polsini, isolamento, asciutto,
ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (cariabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

OIS

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al limite autorizzati (fare lo
stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

©

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

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di refrigerazione deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

| fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e
a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insuf-

ficiente.
- 0 Verificare che 'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.
Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un supporto o carrello.

La saldatura € proibita se in vicinanza a grasso o vernici.
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PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

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

[

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di saldatura (ventilare
correttamente).
Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto

da un supporto per limitare il rischio di cadute.
Chiudere la bombola negli intervalli d’'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.
La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore o
d’incandescenza.
Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato
sia appropriato al procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un’incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

? La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile consigliata sulla tabella segnaletica.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di corrente (torce, morsetti, cavi,
elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi a
seconda dell'applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente
dell’ambiente di lavoro.

ATTREZZATURE CLASSIFICAZIONE CEM

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

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

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

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

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

\Q'
W corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
»

I

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i
saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dai
circuiti di saldatura:

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

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

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

* non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

« collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.
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| portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura all'arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, € responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all’arco di risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all'arco, l'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri dispositivi presenti nell’ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o 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 I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all’arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il
filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in
un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica
del blindaggio su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il
condotto e 'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: € opportuno che il materiale di saldatura all’arco sia sommesso alla manutenzione seguendo
le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il
materiale di saldatura all’arco & in funzione. E opportuno che il materiale di saldatura allarco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e
regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati 'uno dopo I'altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti metallici
collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per 'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi oggetti
metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire
gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, &€ opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto in
funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di
perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

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

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.
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Le correnti di saldatura vagabonde possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare il materiale e i dispositivi elettrici e
causare riscaldamenti dei componenti potendo causare un incendio.

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

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

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

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

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

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

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

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

» Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

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

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

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

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

MANUTENZIONE / CONSIGLI

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

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

_=D- elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
+ Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione &€ danneggiato, esso deve essere
sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.
« Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria.
» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO
DESCRIZIONE

Grazie per la Vostra scelta ! Allo scopo di avere la massima soddisfazione dalla vostra macchina, vogliate leggere attentamente quanto segue:

I prodotti SMARTMIG sono delle macchine di saldatura tradizionali per la saldatura semi-automatica (MIG o MAG) in corrente continua (DC), e per
la saldatura MMA (SMARTMIG 3P unicamente). Consentono di saldare ogni tipo di filo: acier, inox, alu, flux (no gas). Il SMARTMIG 3P permette di
saldare degli elettrodi fino a 3,2mm.

La regolazione di questa macchina & semplificata grazie alla soluzione SMART.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Smartmig 142/152/162/3P/182 :

Questi dispositivi sono forniti con una presa a 16 A di tipo EN 60309-1 e devono essere collegati ad un impianto elettrico monofase 230V (50-60 Hz)
a tre fili con il neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni
(fusibili e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la presa per
permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

Smartmig 183 :

Questo materiale & consegnato con presa XX A di tipo EN 60309-1 e deve essere collegata ad una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a
quattro fili con neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul materiale, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusi-
bili e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare presa per permettere
I'uso in condizioni ottimali.

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (FIG-I)

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

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

3- Maniglia posteriore 11- Connectore rapido 200A (3P unicamente)
4- Supporto bobina 12- Ruote anteriori (eccetto 142/152)

5- Raccordi gas rapidi 13- Cavo di massa fisso (eccetto 3P)

6- Maniglia anteriore da trasporto 14- Scatola di inversione di polarita (eccetto 3P)
7- Pannello di controllo e tabella «Smart» 15- Catena di fissaggio per le bombole.

8- Trainafilo Attenzione : fissare bene le bombole
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SALDATURA SEMI AUTOMATICA IN ACCIAO/INOX (MODALITA MAG) (FIG-II)

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

Il Smartmig 3P puo saldare filo d’acciao e inox da 0,6/0,8 o 1,0 a condizione di collegare il cavo di massa sul contatto negativo sul pannello anteriore
(figI-11).

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

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

SALDATURA SEMI AUTOMATICA IN ALLUMINIO (FIG-II) (MODALITA MIG)

Gli SMARTMIG 152, 162, 3P ,182 e 183 possono essere equipaggiati per saldare con filo Alu da @ 0,8 o 1,0 (fig II-B).

Gli Smartmig 3P possono saldare filo alu da 0,8 0 1,0 a condizione di connettere il cavo di massa sul contatto negativo sul pannello frontale (fig I - 11).
Lo SMARTMIG 142 puo essere utilizzato per saldare I'Alu da @0,8 in modo occasionale e non intensivo. In questo caso, il filo utilizzato deve essere
duro per facilitare lo scorrimento (tipo AIMg5).

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

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

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

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

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

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

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

Lo Smartmig 3P puo saldare fili animati «No Gas» a condizione di connettere il cavo di massa sul contatto negativo sul frontale della macchina (fig

0.
SALDATURA CON ELETRODI RIVESTITI (FIG. III) SMARTMIG 3P (MODALITA MMA)

Rispettare le polarita indicate sull'imballo degli elettrodi.
* Rispettare le regole classiche di saldatura.
Elettrodi che possono essere utilizzati :

Elettrodo @ mm (Rutile) Spessore delle lamiere (mm) Corrente di saldatura (A)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 25>6 80
3.2 5>8 115

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

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

¢ Oprire il coperchio della macchina

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

¢ In caso d'utilizzo di una bobina da 100mm (3P, 142, 152 et 162), non installare I'adattatore (1).

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

« Awvitare il fermo bobina (3).

FIG V-B : Posizionare il rullino motore.

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

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

¢ Allentare la leva a molla al massimo e abassarla.

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

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

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

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

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

Le macchine SMARTMIG 142/152/162 e 3P possono avere delle bobine di diametro 100 o 200 mm.

Le macchine SMARTMIG 182 e 183 possono portare bobine di diametro 200 o 300 mm. Per una bobina da 200 mm, dovete installare un adattatore.
Il SMARTMIG 3P pud anche saldare con degli elettrodi rutili di diametro 2,0 / 2,5/ 3,2 mm.

Qui sotto le diverse combinazioni possibili:

Smartmig
acciaio/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Electrodi - - 212,532 | - - -
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* Prevedere guaine teflon (ref. 041578) e punta speciale alluminio (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref. 041066)
Per aiutarvi a selezionare il diametro del filo o dell’ elettrodo adatto al lavoro che desiderate fare, fate riferimento alla tabella qui a fianco (fig IV).

COLLEGAMENTO GAS

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

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

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

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

DESCRIZIONE DEL PANNELLO COMMANDI (FIG. VI)

Smartmig 142/152/162/182/183 Smartmig 3P
1- Pulsante di selezione tensione A/B 1- Pulsante di selezione modalita MIG/MAG
2- Pulsante di selezione di tensione min/max 2- Potenziometro di regolazione di potenza MMA o MIG
3- Potenziometro di regolazione di velocita del filo 3- Potenziometro di regolazione di velocita del filo
4- Tabella "SMART" di regolazione MIG/MAG 4- Pilsante di selezione della tensione A/B
5- Spia di protezione termica 5- Tabella "SMART" di regolazione MIG/MAG e MMA
6- Commutatore 4 posizioni 6- Spia di protezione termica

UTILIZZO (FIG VI)

MODALITA’ MIG/MAG :

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

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

Poi, in funzione delle raccomandazioni, selezionare semplicemente:

« La vostra tensione (pulsante A/ B e min/max per SMARTMIG 142, 152 e 162 ; pulsante A/B per SMARTMIG 3P)
« La vostra velocita del filo, regolando il potenziometro (3) sulla zona di colore indicato e correggetela se necessario.
Esempio :

Per saldare una lamiera da 0,8mm di spessore con un filo d'acciaio di diametro 0,6 (SMARTMIG 142, 152 e 162) :
» Mettete il pulsante (1) sulla posizione « A »

¢ Mettete il pulsante (2) sulla posizione « min »

« Regolare il potenziometro (3) sulla zona di colore pil chiaro e correggere « in base al suono » se necessario.
Per effettuare la stessa operazione con un SMARTMIG 3P :

» Mettete il pulsante (4) sulla posizione « A »

o Mettete il potenziometro (2) su « min » 0 « max »

« Regolare il potenziometro (3) sulla zona di colore pil chiara e corregere « in base al suono» se necessario.

MODALITA’ MMA (SMARTMIG 3P UNIQUEMENT):

Collegare la pinza porta elettrodo e il morsetto di massa rispettando le polarita indicate sull'imballaggio degli elettrodi, poi regolare la macchina.
Esempio :

Per saldare una lamiera da 4 mm :

¢ Mettete il pulsante (1) sulla posizione « MMA ».

* Regolare il potenziometro (2) sulla zona corrispondente all’elettrodo da 2,5 mm.

CONSIGLI E PROTEZIONE TERMICA

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

FATTORE DI MARCIA E AMBIENTE DI UTILIZZO

Le macchine descritte hanno delle caratteristiche de uscita di tipo «tensione costante». Il fattore di marcia secondo la norma EN60974-1 ¢ indicato
nella tabella seguente :

X @40°C (T
cycle=10min)
MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 60A 70A 70A 40A 80A 90A

Durante |'uso intensivo (> ciclo di lavoro) la protezione termica puo avviarsi ; il questo caso I'arco si spegne e la spia di protezione si accende. La
fonte di corrente descrive una caratteristica d’uscita di tipo piatta in procedimento MIG/MAG. La fonte di corrente descrive una caratteristica di tipo
cadente in procedimento MMA.

NB : le prove di riscaldamento sono state fatte a temperatura ambiente e il fattore di marcia a 40 °C & stato determinato per simulazione.

» Questi apparecchi sono di classe A. Sono studiati per un impiego in un ambiente industriale o professionale. In un ambiente diverso potrebbe essere
difficile assicurare la compatibilita elettromagnetica, a causa dei disturbi indotti o irradiati. Non usare in un ambiente con presenza di polvere mettallica
conduttiva. Dal 1ler Dicembre 2010, modifica della norma EN 60974-10 : Attenzione, questi prodotti non rispettano la CEI 61000-3-12. Se devono
essere connessi al sistema pubblico di alimentazione bassa tensione, l'utente deve assicurarsi che essi siano compatibili. Consultare I'operatore della
rete elettrica se necessario.
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RISCHIO DI LESIONI LEGATE AI COMPONENTI MOBILI

| trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare

ferite!

£

MANUTENZIONE

* Non indossare mano per girare o componenti o parti per 'unita in movimento!
. * Assicurarsi che le coperture delle case o le coperture di protezione rimangono chiusi durante il funzionamento!

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

intensita sono elevate e pericolose.

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

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI CAUSE POSSIBILI I

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

Delle impurita otturano il foro.

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

1l filo scivola sui rullini.

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

-Guaina guida filo della torcia non conforme.

Il motorino di traina filo non funziona.

Freno della bobina o rullini troppo stretti.

Mollare il fremo e i rullini

Problemi di alimentazione

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

Cattivo scorrimento del filo.

Guaina guida filo sporca o rovinata.

Pulirla o sostituirla.

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessun corrente di saldatura.

Cattivo collegamento della spina alla rete.

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

Cattivo collegamento della massa.

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

Contattore di potenza non operativo.

Controllare il pulsante della torcia.

1l filo si arresta dopo i rullini.

Guaina guida filo schiacciata.

Controllare la guaina e il corpo torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Rimpiazzare o sostituire.

Nessuna guaina capillare.

Controllare la presenza della guaina capillare.

Velocita del filo troppo importante.

Ridurre la velocita del filo

1l cavo di saldatura & poroso.

La portata del gas € insufficiente.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.

Pulire il metallo di base

Bombole del gas vuote.

Sostituirle.

Qualita del gas non soddisfacente.

Rimpiazzarlo.

Correnti d'aria o influenza dei venti.

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

Ugello gas troppo schiacciato.

Pulite l'ugello o sostituitelo.

Cattiva qualita del filo.

Utilizzate un filo adatto alla saldatura MIG-MAG.

Stato della superficie da saldare di cattiva qua-
lita (ruggine, ecc...)

Pulire il pezzo prima di saldare

Particelli scintillanti

molto importante.

Tensione d'arco troppo bassa o troppo alta.

Controllare parametri di saldatura.

Cattivo morsetto di massa.

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

Gas di protezione insufficiente.

regolate l'uscita del gas.

Nessun gas in uscita dalla torcia

Cattivo collegamento del gas

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

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE

YACTW / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

SmarTMIG 142 / 152 / 162

N° Désignation 142 152 162

1 Support bobine_ Reel stand_ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ NMoacraeka ans kaTywkum_ Spoel 71601
houder_ Supporto bobine

2 Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-valvula_ dnekTpoknanaH_ Gasventiel_ Elettro- C51461 | C51461 71540
magnete

3 Roue arriere_ Wheels_ Durchmesser Rad_ Rueda_ koneco_ Achterwiel_ Ruote posteriori - - 71370
Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ Mogatowee ycTpoiicTeo_ Haspel_ 51026 51026 51041
Traina filo

5 Boitier gaz/no gaz _ Gas/No gas change box _ Deckelklappe fiir Polaritdtsumkehrung _ Caja de 51384
inversion de polaridad _ Kopobka nHBepcum nonsipHocT_ Kastje gas/no gas_ Alloggiamento gas/no
gas

6 Roue avant_Front wheels_Vorderrad_Rueda de atras_MepeaHee koneco_ Voorwiel_ Ruote anteriori - - 71181

7 Voyant thermique _ Thermal light _ Warmeschtitz Kontrollicht _ Indicador térmico_ WHavkaTop 51019
TeMmnepaTypHolt 3awmTsl_ Thermisch lampje_ Spia termica

8 Inverseur (x2) _ Switch (x2) _ Schalter (x2) _ Boton (x2) _ MNepekntoyatens (x2)_ Omschakelaar 52464
(2x)_ Invertitore (x2)

9 Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciémetro boton_ 73009
MNoTteHumomeTp_ Draaiknop_ Pulsante potenziometro

10 Raccord européen_ Euro connector_Conector Euro_ Pa3bem anst ropeniku eBponeiickoro craHaapTa_ - - 51025
Europese aansluiting_ Raccordo Europeo

11 Grille de ventilateur _ Fan grid _ Ventilatorgrill _ Rejilla de ventilador _ PeweTtka BeHTMnaTopa_ 51010
Ventilatierooster_ Griglia ventilatore

12 Pince de masse _ Earth clamp _ Massekabel_ Cable de masa_ Kabenb Maccbl_ Massa klem_ Mor- 71118
setto di massa

13 Pieds d'angles gauche _ Left Angle feet _ Winkel-Fisse links _ Pie izquierdo _ Hoxku cnesa_ Voetjes | 56021x2 | 56021x2 56021
linkerhoeken_ Piedino angolo sinistro x1

13 Pieds d'angles droite _ Right Angle feet _ Winkel-Fiisse rechts _ Pie derecho _ Hoxku cnpaBa_ 56022x2 | 56022x2 | 56022x1
Voetjes rechterhoeken_ Piedino angolo destro

14 Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ lopenka_ Toorts_ Torcia 71392 71394 71394

15 Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff _ Pufio delantero _ Pykositka_ Handvat voor_ Impu- 72072
gnatura anteriore

16 Circuit _ Board _ Karte _ Carta _ Mnata_ Circuit_ Scheda 53183 53183 53258

17 Ventilateur _ Fan _ Ventilator_Ventilador_ BeHTunstop_ Ventilator_ Ventilatore 51023

18 Pont de diodes_Rectifier_ Gleichrichter_Puente de LED_ [uoaHbiit mocT_ Diode brug_ Ponte a diodi 52180 52180 52178

19 Self de sortie _ Choke _ Drossel_ Self _ Apoccens_ Uitgaande smoorklep_ Self di uscita 53179 53179 53180

20 Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTop_ Transformator_ 53176 53176 53177
Trasformatore

21 Poignée arriére _ Rear handle _ Hinterer Griff _ Pufio _ PykosiTka_ Handvat achter_ Impugnatura 71515
posteriore

22 Interrupteur I/O _ I/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Interrupteur I/O _ 52460
Boikntouatens I/0_ Schakelaar I/O_ Interruttore I/O

23 Cordon secteur _ Main cable _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacion _ MuTatowwmii kabenb_ C51109 | C51109 | C51110

Elektrische snoer_ Cavo di rete
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SMArRTMIG 3P

N° Désignation 3p

1 Support bobine _ Reel stand _ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ lMoacTtaska ans kaTywku_ Spoel houder_ Supporto bobine 71601

2 Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-valvula_ nektpoknanaH_ Gasventiel_ Elettromagnete 71540

3 Roue arriére _ Rear wheel _ Durchmesser Rad _ Rueda _ koneco_ Achterwiel_ Ruote posteriori 71370

4 Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ MNogatolee yctpoiictBo_ Haspel_ Traina filo 51041

5 Sélecteur mode _ Mode switch _ Modus Schalter _ Botdn de modo _ Bei6op pexuma_ Modus knop_ Selettore di modalita 52458

6 Bouton potentiométre _ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potencidmetro boton _ MoTeHumomeTp_ Draaiknop_ Pulsante potenziometro 73099

7 Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciometro botén _  MoTeHumomeTp_ Draaiknop_ Pulsante potenziometro 73009

8 Inverseur _ Switch _ Schalter _ Boton _ Mepekntoyatens_ Omschakelaar_ Invertitore 52464

9 Voyant thermique _ Thermal light _ Wé&rmeschiitz Kontrollicht_ Indicador térmico _ MHavkaTop TemnepaTtypHoi 3awmTbl_ Thermisch lampje_ 51019
Spia termica

10 Raccord européen _ Euro connector_ _Conector Euro_ PasbeM ans ropenikv esporneickoro craHaapta_ Europese aansluiting_ Raccordo 51025
Europeo

11 Connecteur texas _ Dinze plug _ Texasbuchse _ Conectador _ KoHHekTop_ Texas koppeling_ Connettore 51477

12 Grille support de ventilateur _ Fan grid _ Ventilatorgrill _ Rejilla de ventilador _ PewweTka BeHTunatopa_ Ondersteuningsrooster ventilator_ 51010
Griglia di supporto del ventilatore

13 Pieds d'angles (x4) _ Angle feet (x4) _ Fiisse (x4) _ Pies (x4) _ Hoxku (x4)_ Hoekvoetjes (x4)_ Piedino d’angolo (x4) 51385

14 Roue avant _ Front wheels _ Vorderrad _ Rueda de atras _ MNepeaHee koneco_ Voorwiel_ Ruote anteriori 71181

15 Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff_ Pufio_ Pyuka_ Handvat voor_ Impugnatura anteriore 72072

16 Circuit potentiométres _ Potentiometer board _ Potentiometer Karte _ Carta de potenciémetros _ Mnarta noteHunomeTpa_ Circuit 53189
draaiknoppen_ Scheda potenziometro

17 Ventilateur _ Fan _ Ventilator _ Ventilador _ BeHTunsaTop_ Ventilator_ Ventilatore 51023

18 Circuit contrle moteur_ Motor control board _ Motorkontrolle Karte _ Carta de control del motor _ Mnata ynpasnexsus asuratens_ Motor- 53184
besturingssysteem_ Scheda controllo motore

19 Pont de diodes _ Rectifier _ Gleichrichter_Puente de LED_ [AuopHbiii MmocT_ Diode brug_ Ponte a diodi 52179

20 Circuit CEM _ EMC Board _ Elektromagnetische Vertraglichkeit Karte _ Carta de proteccion contra campos magnéticos_ Mnata 53182
3nekTpoMarHuTHoin coeMectumoctu_ Circuit CEM_ Scheda CEM

21 Self de sortie _ Choke _ Drossel _ Self _ [Apoccens_ Uitgaande smoorklep_ Self di uscita 53181

22 Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTop_ Transformator_ Trasformatore 53178

23 Poignée arriére _ Rear handle _ Hinterer Griff_ Pufio_ Pyuka_ Handvat achter_ Impugnatura posteriore_ Interrittore M/A 71515

24 Interrupteur M/A _ Main switch _ Ein/Aus — Schalter_ Interruptor On/Off_ BoikntouaTens Bk/Bbiki_ M/A schakelaar_ Interrittore M/A 52460

25 Cordon secteur_ Mains cable _ Netzstromkabel_ Cable de alimentacion _ Muratowmii kabenb_ Elektrische snoer_ Cavo di rete C51111

26 Torche amovible _ Removable torch _ Brenner _ Antorcha _ Topenka_ Afneembare toorts_ Torcia removibile 71394

27 Pince de masse _ Earth clamp _ Masseklemme_ Pinza de masa_ Kabenb macchl_ Massa klem_ Morsetto di massa 71116

28 Porte-électrodes _ Electrode holder _ Elektrodenhalter_ Porta electrodos _ Enktpogoaepxarens_ Elektrode-houder_ Pinza porta elettrodo 71053
ACCESSOIRES/ACCESSORIES / ZUBEHOR / ACCESORIOS / AKCECCYAPbI /| ACCESSOIRES / ACCESSORI

Kit complet cable de masse et porte électrode 150/200A_ Complete kit with earth cable and electrode holder 150/200A_Komplettset Massekabel 047372

und Elektrodenhalter 150/200A_Kit completo cable de masa y portaelectrodos 150/200A_[MonHblit HA6op kabenb Macchl v 3NEKTPOAOAEPXKATENb

150/200A_ Complete kit massakabel en elektrodehouder 150/200A_ Kit completo di cavo di massa e pinza porta elettrodo 150/200A

Porte électrode seul 200A_Electrode holder only 200A_Elektrodenhalter 200A_Portaelectrodos solo 200A_Tonbko anektpoaoaepxatens 200 A_Elektro- | 043497

dehouder alleen 200A_ Pinza porta elettrodo sola 200A

Pince de masse seule 200A_ Earth clamp only 200A _Massekabel 200A _Pinza de masa sola 200A_Tonbko 3axuM maccel 200 A_Massaklem alleen 043114

200A_ Morsetto di massa solo 200A

Cable avec porte électrode 150/200A_ Cable with electrode holder 150/200A _Kabel mit Elektrodenhalter 150/200A_Cable con portaelectrodos 043848

150/200A_Kabenb c anektpopoaepxatenem 150/200 A_Kabel met elektrodehouder 150/200A_ Cavo con pinza porta elettrodo 150/200A

Cable de masse avec pince 150/200A_ Earth cable with clamp 150/200A _Massekabel mit Zange 150/200A_Cable de masa con pinza 150/200A - 043770

Kabenb Macchl ¢ 3axumom 150/200 A_ Massakabel met klem 150/200A_ Cavo con morsetto di massa 150/200A
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SmARTMIG 182 / 183

Désignation

Support bobine_ Reel stand_ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ Moacraska ans kaTywku_ Spoel

1 houder_ Supporto bobine 71603
Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-valvula_ dnektpoknanaH_ Gasventiel_

2 71540
Elettromagnete

3 Roue arriére_ Wheels_ Durchmesser Rad_ Rueda_ koneco_ Achterwiel_ Ruote posteriori 71370

4 Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ Mopatollee yctpoiicteo_ Haspel_ 51108
Traina filo
Boitier gaz/no gaz _ Gas/No gas change box _ Deckelklappe fiir Polaritdtsumkehrung _ Caja de

5 inversion de polaridad _ Kopobka uHeepcun nonsipHocTu_ Kastje gas/no gas _ Alloggiamento 51384
gas/no gas

6 Roue avant_Front wheels_Vorderrad_Rueda de atras_MepeaHee koneco_ Voorwiel_ Ruote 71181
anteriori
Voyant thermique _ Thermal light _ Warmeschiitz Kontrollicht _ Indicador térmico_ WHavkaTtop

7 y . - h ] 51019 52004
TeMmnepaTypHon 3awmTbl_ Thermisch lampje_ Spia termica
Inverseur (x2) _ Switch (x2) _ Schalter (x2) _ Botdn (x2) _ Mepekntoyatens (x2)_ Omschake-

8 - 52466 -
laar (2x)_ Invertitore (x2)
Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciémetro boton_

9 - - 73009
MoTteHumomeTp_ Draaiknop_ Pulsante potenziometro
Pince de masse _ Earth clamp _ Massekabel_ Cable de masa_ Kabenb maccbl_ Massa klem_

10 - 71910
Morsetto di massa

1 Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff _ Pufio delantero _ PykosiTka_ Handvat voor_ 56047
Impugnatura anteriore

12 Circuit _ Board _ Karte _ Carta _ Mnata_ Circuit_ Scheda 97186C 97199C

13 Ventilateur _ Fan _ Ventilator_Ventilador_ BeHtunsitop_ Ventilator_ Ventilatore 51023 51001

14 Z%:jti de diodes_Rectifier_ Gleichrichter_Puente de LED_ [vogHbi mocT_ Diode brug_ Ponte a 52188 52187

15 Self de sortie _ Choke _ Drossel_ Self _ Apoccens_ Uitgaande smoorklep_ Self di uscita 96055 96074

16 Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTop_ Transforma- 96054 96073
tor_ Trasformatore

17 Interrupteur I/O _ I/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Interrupteur I/O _ 52460 52461
BbikntodaTens I/O_ Schakelaar I/0_ Interruttore I/O

18 Cordo_n secteur _ Main caple _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacion _ MuTatowmii kabenb_ 21491 21475
Elektrische snoer_ Cavo di rete
Commutateur 4 positions _ 4 positions switch / 4 Positionen Betriebsartenschalter _ Conmutador

19 4 posiciones _ 4-x No3uLMOHHbIN nepekntodaTtensb_ Schakelaar 4 posities_ Commutatore 4 - 51228
posizioni
Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ Fopenka_ Toorts_ Torcia 71485
Contacteur_switch_Schalter_Boton_nepeksntouatens_ Relais_ Contatore - 51112
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SMARTMIG

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/ONEKTPUYECKAS CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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SMARTMIG 162
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SMARTMIG 182
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SMARTMIG

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 '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, poussiere).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d'achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.

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 Fachhéndler.

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A Ampéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Ampére - Amper

\"} Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt

Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epy - Hertz - Hertz

- 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)

- MonyaBTomaTuueckas ceapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- MIG/MAG lassen (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- Saldatura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
Soudage a |"électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)

Hz
|
- Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc)
- SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen)
- Soldadura con electrodos revestidos (MMA - Manual Metal Arc)
- PyuHas ayrosas csapka (MMA)
]

- Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc)
- Saldatura all’elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

- 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.
S - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.

- Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales.
- ApanTvpoBaH ANs CBapKu B CPe/ie C NOBbILEHHBIM PUCKOM 3N1eKTpoLLoka. OAHAKO caM UCTOYHUK MUTaHUS HE AOSIKEH BbiTb PacroNoXeH B TakuX MecTax.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schok. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

- Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

- Protégé contre l'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 Beriihrung mit geféhrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall.

IP21 - Protegido contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de gotas de agua.

- Annapart 3alumLleH oT AOCTYNa PyK B OMacHble 30Hbl U OT BEPTUKANBLHOTO NaseHus kanenb Boabl CBapka Ha MOCTOSIHHOM TOKE.
- Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen met een vinger, en tegen verticaal vallende druppels.

- Aree pericolose protette per impedire il contatto con l'usuario. Protetto contro cadute verticali di gocce d'acqua.

- Courant de soudage continu.

- Welding direct current.

- GleichschweiBstrom.

- La corriente de soldadura es continua.
- CBapKka Ha NMOCTOSIHHOM TOKe.

- DC lasstroom.

- Corrente di saldatura continuo.

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz.
- Single phase power supply 50 or 60Hz.
1~ - Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz.
50-60 Hz DD: - Alimentacion eléctrica monofésica 50 o 60 Hz.

- OpHodasHoe HanpsxeHue 50 unm 60y,
- Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz.
- Alimentazione elettrica monofase 50 ou 60Hz.
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uo

- Tension assignée a vide.

- Rated no-load voltage.

- Leerlaufspannung.

- Tension asignada de vacio.

- HanpsixeHune xonoctoro xoaa.
- Nullastspanning.

- Tensione nominale a vuoto.

Ul

- Tension assignée d‘alimentation.

- rated supply voltage.

- Netzspannung.

- Tension de la red.

- HanpsxeHue cetu.

- Netspanning.

- Tensione nominale di alimentazione.

Ilmax

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Rated maximum supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).

- Corriente maxima de alimentacion de la red.

- MakcuManbHbii ceTeBoi TOK (3(deKTUBHAS MOLLHOCTb).

- Aangewende maximale voedingstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massimo (valore efficace).

Ileff

- Courant d'alimentation effectif maximal.

- Maximum effective supply current.

- Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom.

- Corriente de alimentacion efectiva maxima.
- MakcuMarnbHbil 3hheKTUBHBINM CETEBOM TOK.
- Maximale effectieve voedingstroom.

- Corrente di alimentazione effettivo massimo.

EN60 974-1
EN60 974-5

- L'appareil respecte la norme EN60974-1, EN60974-5.

- The device complies with EN60974-1, EN60974-5 standard relative to welding units.

- Das Gerét entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-5 fiir SchweiBgeréte.

- El aparato esta conforme a la norma EN60974-1, EN60974-5 referente a los aparatos de soldadura.
- Annapat CoOTBETCTBYET eBponeiickoi Hopme EN60974-1, EN60974-5.

- Dit toestel voldoet aan de EN60974-1, EN60974-5 norm.

- Il dispositivo rispetta la norma EN60974-1, EN60974-5.

1~ ==

- Transformateur-redresseur monophasé.

- Rectifier-Single-phase converter.

- Einphasiger Trafo/Frequenzumwandler.

- Transformador-rectificador monofasico.

- 0AHOMa3HbBIN UHBEPTOP, C TPaHChOPMaLIMEld U BbINpSMIEHUEM.
- Enkel fase transformator-gelijkrichter.

- Trasformatore-raddrizzatore monofase

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).

- Factor de marcha segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C).

- NB% no Hopme EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).

- De vermogensfactor volgens de EN60974-1 norm (10 minuten - 40°C).
- Ciclo di lavoro secondo la norma EN 60974-1 (10 minuti — 40°C).

- I2: courant de soudage conventionnnel correspondant.
- I2: corresponding conventional welding current.

- I2: entsprechender SchweiBstrom.

- 12: Corrientes correspondientes.

- 12: Toku, cooTBeTcTBylOLWME X*.

- 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom.

- I2: corrente di saldatura convenzionale corrispondente

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.
- U2: conventional voltages in corresponding load.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung.

- U2: Tensiones convencionales en carga.

- U2: cooTBeTCTBYIOLLME CBAPOUHbIE HanpshkeHns*.

- U2: conventionele spanning in corresponderende belasting.
- U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

- 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 européischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato esta conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET €BPOMNECKUM HOpMaM. [leknapauus COOTBETCTBUS €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.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- Mapkuposka cooTseTcTBUs EAC (EBpasuitckoe SKOHOMUYECKOe COOBLIECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- 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 (Schitzen Sie sich !).

- El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (i Protéjase !).

- dnekTpuyeckas Ayra MPOU3BOAMUT OMacHbIE Ny4un ANs rnas U Koxu (3awuTute cebs!). - BHumaHue! CBapka MOXET Bbi3BaTb NOXap WK B3PbIB.
- De elektrische boog veroorzaakt gevaarlijke stralen voor ogen en huid (bescherm uzelf!)

- L'arco elettrico produce delle radiazioni pericolose per gli occhi e per la pelle (proteggersit!).

- Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion.

- Caution, welding can produce fire or explosion.

- Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen.

- Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosion.

- BHuMMaHwe! CBapka MOXET Bbl3BaTb NOXap WM B3pbIB.

- Let op, het lassen kan brand of explosie veroorzaken.

- Attenzione, saldare potrebbe far scatenare un incendio o un’esplosione.
- Attenzione! Leggere il manuale d‘istruzioni prima dell’uso.




SMARTMIG

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHMMaHwe ! YuTalite MHCTPYKLMIO MO MCMOMb30BaHMIO.

- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’uso.

- 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.

- Fur die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.
- Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico.

- MpoaykT TpebyeT cneunanbHON yTunmusaumn. He BbibpackiBaTb € GbITOBbIMI OTXOAAMM.

- Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.

- Prodotto soggetto alla raccolta differenziata - Non buttare nei rifiuti domestici.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion de la temperatura (proteccion térmica)

- UHdopmaums no TemnepaType (Tepmo3saluura)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
- Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

- Ne pas utiliser en zones résidentielles (CEM)

- Not for use in residential areas (EMC)

- Nicht fiir die Benutzung in Wohnrdumen geeignet. (EMV)
- No usar en areas residenciales (CEM).

- He ucnonb3oBaTth B xunbiit palioHax (3MC)

- Niet gebruiken in woongebieden (EMC)

- Non utilizzare in aree residenziali (EMC)

- Ces appareils a usage professionnel, classe A, sont destinés a étre connectés a des réseaux privés raccordés au réseau public d’alimentation seulement en moyenne et
haute tension. Il ne sont pas prévus pour étre utilisés dans un site résidentiel ot le courant électrique est fourni par le systéme public d’alimentation basse tension. Il peut
y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique des ces sites, a cause de perturbations conduites aussi bien que rayonnées. Classe B :
Appareil prévu pour une utilisation dans un environnement «résidentiel».

- Class A equipment for profesionnal use, to be connected onto private low-voltage power supply system. Restriction to connect it to the public low-voltage power supply
system: read the paragraph POWER SUPPLY — START UP.

- Professionelle Klasse A Gerédte: Problemloser Anschluss an ein privates Niederspannungs- Versorgungsnetz. Einschrankungen beim Anschluss an ein offentliches Nie-
derspannungs- Versorgungsnetz: Fiir weitere Informationen s. Abschnitt «Netzanschluss-Inbetriebnahme».

- Estos aparatos de uso profesional, clase A, estan destinados a conectarse a la red publica de alimentacion solamente en tension media y alta. No son para utilizarse en
zonas residenciales cuya corriente eléctrica esta suministrada por el sistema publico de alimentacion de baja tension. Se puede encontrar dificultades potenciales para
asegurar la compatibilidad electromagnética de estas zonas, a causa de perturbaciones conducidas tan bien como radiadas. Clase B: aparatos previstos para un uso en
un entorno «residencial»

- Annapart 4ns npodeccuoHanbHOro UCMonb30BaHMUs, Knacca A, MOXET BbiTb MOAKMIOYEH K CTaHAAPTHOM (AOMALUHEN) CETU, COEANHEHHOM C FOPOACKON 3MEeKTPOCETH
TONbKO CPeAHEro U BbICOKOrO HanpsiKeHus. OH He npeaycMoOTpeH ANns UCNONb30BaHUA B XWUIbIX KBapTasaxX Cco crquapTHoﬁ CETbI0 NMUTAHUA HU3KOrO HanpsKeHUs. B
Taknx pa|7|0Hax MOry BO3HUKHYTb C/TOXXHOCTU, CBA3AHHbIE C 3ﬂeKTpOMaFHMTHOVI COBMECTUMOCTbIO U3-3a KOHAYKTUBHbBIX U U3/Ty4aEMbIX MOMEX. Knacc b: ycrpoﬁcrso MOXEeT
6bITb MCMOSB30BAHO B XWJbIA paioHax.

- Deze toestellen voor professioneel gebruik, klasse A, bestemd om te worden aangesloten op private netwerken verbonden met het openbare systeem alleen in mid-
den- en hoogspanning. Het is niet bedoeld voor gebruik in een huiselijke plaats waar de elektrische stroom wordt geleverd door het publieke lage voedingsspanning. Er
kunnen mogelijke problemen bij het waarborgen van de elektromagnetische compatibiliteit van deze sites, vanwege uitgevoerd interferentie evenals uitgestraald. Klasse
B: Inrichting bestemd voor gebruik in een «residentiéle» omgeving.

- Questi apparecchi per uso professionale, classe A, sono destinati ad essere collegato a reti private connesse al sistema di distribuzione pubblica solo in tensione media
e alta. Non ¢ destinato ad essere utilizzato in un sito residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal sistema pubblico di alimentazione a bassa tensione. Ci possono
essere potenziali difficolta nel garantire la compatibilita elettromagnetica di questi siti, a causa di disturbi condotti e irradiati. Classe B: Dispositivo destinato ad essere
utilizzato in un ambiente «residenziale».

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.

- Produkt fiir getrennte Entsorgung (Elektroschrott): Werfen Sie es daher nicht in den Hausmiill!

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado de
los deshechos de embalajes domésticos.

- Annapat, Npou3BOAUTENb KOTOPOro Y4YacTBYyeT B r106anbHoi nporpaMMe nepepaboTki ynakoBKM, BbIGOPOUHOM yTUAK3aLMK 1 nepepaboTke GbITOBbIX OTXOAOB.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakkingen, door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recyclage
systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- Il fabbricante di questo prodotto partecipa alla valorizzazione degli imballi contribuendo ad un sistema globale di raccolta differenziata e riciclaggio degli imballaggi
domestici.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri selon le décret n°2014-1577.

- This product should be recycled appropriately.

- Recyclingprodukt, das durch Miilltrennung entsorgt werden muss, (Verordnung-Nr. 2014-1577).
- Producto reciclable que requiere una separacion determinada segun el decreto n® 2014-1577.

- ITOT annapaTt NOANEXUT YTUAM3aLMK COrnacHo NocTaHoBneHuo n°2014-1577

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a racconta differenziata secondo il decreto n°2014-1577.
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