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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE
CONSIGNE GENERALE

ﬁ ILJ' Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération. Toute modifi-
cation ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

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

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

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagné-
tiques (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 brlilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en
bon état, qui couvrent I'ensemble du corps.

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

&e

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

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons
de 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 vétements adéquats pour se protéger.

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

@

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 br{ilures lors de leur manipulation.
Lors d'intervention d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer que celui-ci soit suffisamment froid
en attendant au moins 10 minutes avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d'une
torche refroidie eau afin d'étre slir que le liquide ne puisse pas causer de brdilures.

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

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation
suffisante, un apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération

Q
insuffisante.
- Vérifier que I'aspiration est efficace en la controlant par rapport aux normes de sécurité.
2
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Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage
de certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs,
dégraisser également les 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.

RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

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

Attention aux projections de matieres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie
ou d’explosion.

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

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien
ventiler).

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent
étre entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

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

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

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.
Attention lors de l'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte 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.

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

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

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

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

MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :
Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

D: MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :
Ce matériel n‘est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension
A privés connectés 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 I'installateur ou de I'utilisateur du
matériel de s'assurer, en consultant I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.
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EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques

Q'
%, (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du
=F M

matériel de soudage.

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

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

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

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

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

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

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

* ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s'y adosser ;

« ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

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

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

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

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage a l'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) l'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

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

h) I'heure du jour ol 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 l'installation de soudage

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

T4

La source de courant de soudage est équipée de deux poignées supérieures permettant le portage
a la main a deux personnes. Attention a ne pas sous-évaluer son poids.

==

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.
1l est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

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.
e Le matériel MULTIWELD 250T-C est de degré de protection IP21, signifiant :

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

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

e Le matériel MULTIWELD 320T-C/220M-C est de degré de protection IP23, signifiant :

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

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec I'indice de protection IP23.

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

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

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

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

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

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

- Ne pas déposer d'autres équipements comme des perceuses, dispositifs d’affutage, etc sur la source de soudage, le chariot, ou les
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 !
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ENTRETIEN / CONSEILS

5 L'entretien ne doit étre effe;ctué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé. ,
} D -_Coluper I’allmenta_ltlon en debra_m,chant Ial prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
e Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des
connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
o ContrOler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d‘alimentation est endommagé, il doit
étre remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter
tout danger.
o Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.
e Ne pas utiliser cette source de courant/tension de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des
batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :
Les postes de la gamme MULTIWELD sont des postes semi-automatiques MIG/MAG, fil fourré et MMA. Ils sont a réglage manuel et
assistés de la grille d'ajustement présente sur le produit. Ils sont recommandés pour le soudage des aciers, inox et aluminium.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

e Le MULTIWELD 250T-C/320T-C est livré avec une prise 16 A de type EN 60309-1 et doit étre branché a une installation électrique
triphasée 400 V (50-60 Hz) a quatre fils avec le neutre relié a la terre.

e Le MULTIWELD FV 220M-C 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.

Ce produit, doté d’un systéme « Flexible Voltage », peut s'alimenter sur une installation électrique avec terre, comprise entre 110V
et 230V (50 — 60Hz).

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur le matériel, 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.

e Le MULTIWELD FV 220M-C est équipé de la fonction Protect 400 (P400) : I'appareil se met en protection (voyant de protection
clignote) si la tension d’alimentation est supérieure a 265 V. Le fonctionnement normal reprend dés que la tension d’alimentation
revient dans sa plage nominale.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une taille et une section appropriées a la tension de I'appareil.
Utiliser une rallonge conforme aux réglementations nationales.

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)
MULTIWELD 250T-C/320T-C 400V - 3~ 2.5 mm2
230V -1~
MULTIWELD FV 220M-C 2.5 mm?2
110V - 1~
DESCRIPTION DU POSTE (FIG. I)
1-  Support de bobine 7- Connecteur de pince de masse
2-  Poignées 8- Anneaux d’élingage
3- Affichage digital 9- Raccord gaz
4- Réglage des paramétres de soudage 10-  Interrupteur on/off
5-  Raccord de torche standard européen 11-  Cable d'alimentation
6- Cable d'inversion de polarité 12-  Grille externe

13- Prise 36V DC pour dispositif de préchauffage de gaz
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INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG. V)

Indicateur de surchauffe/surtension (250T-C/320T-C)

1= Indicateur de surchauffe/surtension/P400 (FV 220M-C) 7- Indicateur de fonction MIG

2- Affichage de la tension 8- Bouton de sélection de fonction 2T/4T

3- Affichage du courant et de la vitesse de fil 9- Bouton de sélection MIG/MMA

4- Indicateur de courant 10- Réglage dynamique de l'arc de soudage

5- Indicateur de vitesse de fil 11- Réglage de la vitesse du fil (MIG) / réglage du courant (MMA)
6- Indicateur de fonction MMA 12-  Réglage de la tension

MISE EN MARCHE

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

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

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil
en fonction de I’épaisseur des pieces a souder (fig. VI).

Le MULTIWELD 250T-C/320T-C peut souder du fil acier de @ 0.6/1.2 mm, et inox de @ 0.8/1.2 mm.

Le MULTIWELD FV 220M-C peut souder du fil acier de @ 0.6/1.0 mm, et inox de @ 0.8/1.0 mm.

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec du fil @ 0,8 mm en acier (galet @ 0.8/1.0). Le tube contact, la gorge du galet,

la gaine de la torche sont prévus pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diamétre 0.6, utiliser une torche dont la lon-
gueur n‘excéde pas 3 m. Il convient de changer le tube contact (fig. II-A) ainsi que le galet du motodévidoir par un modéle ayant
une gorge de 0,6 (ref. 042339). Dans ce cas, le positionner de telle facon a observer I'inscription 0.6.

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CQO2). La proportion de CO2 peut varier selon le type de gaz uti-
lisé. Pour I'inox, utiliser un mélange a 2% de CO2 . En cas de soudage avec du CO2 pur, il est nécessaire de connecter un dispositif
de préchauffage de gaz sur la bouteille de gaz (référence Gys 046511 pour une version 230V). Il est également possible d'utiliser
un module standard de préchauffage (36V) qui peut étre connecté a la prise d’alimentation 36V située a proximité de la bobine de
fil de soudure, derriére la porte latérale (fig. I-13). Veuillez noter que cette alimentation 36V DC est également compatible avec des
préchauffeurs 36V AC. Pour des besoins spécifiques en gaz, veuillez contacter votre distributeur de gaz. Le débit de gaz pour |'acier
est compris entre 8 et 12 litres / minute selon I'environnement.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil
en fonction de I'épaisseur des pieces a souder (fig. VI).

Le MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C peut étre équipé pour souder avec du fil alu de @ 0.8 et 1.0 mm (fig. II-B).

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 15 et 25 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 motodévidoir pour ne pas écraser le fil.

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

- La préparation d’une torche alu demande une attention particuliere. Elle posséde une gaine téflon afin de réduire les frottements.
Ne pas couper la gaine au bord du raccord, elle doit dépasser de la longueur du tube capillaire qu’elle remplace et sert a guider le
fil a partir des galets.

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium correspondant au diamétre du fil.

SOUDAGE FIL « NO GAS »

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil
en fonction de I'épaisseur des pieces a souder (fig VI).

Le MULTIWELD 250T-C/320T-C peut souder du fil « No Gas » de @ 0.9 a 1.2 mm a condition d‘inverser la polarité (fig. III - couple
de serrage maximum de 5 Nm). Pour paramétrer cette utilisation, se référer aux indications de la page 68. Souder du fil fourré avec
une buse standard peut entrainer une surchauffe et la détérioration de la torche. Enlever la buse d’origine (fig. III).

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE MIG / MAG

BRANCHEMENT ET CONSEIL
e Branchez la pince de masse sur le connecteur de raccordement positif (+) ou négatif (-) en fonction du type de fil utilisé (en regle
générale sur le -).

SELECTION DU MODE ET REGLAGE

Appuyer sur le bouton gauche @ pour sélectionner le mode de soudage MIG/MAG et appuyer sur le bouton droit { A ' pour choisir
le comportement de la gachette : 2T ou 4T (le comportement de la gachette est disponible seulement pour le mode MIG).
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1. Régler la tension de soudage :

Ajuster la tension de soudage a I'aide de la molette de gauche ‘ en fonction
du travail a effectuer. La consigne de tension est indiquée sur I'afficheur
de gauche.

2. Régler la vitesse de fil :

Ajuster la vitesse de fil a l'aide de la molette centrale ‘ en fonction
du travail a effectuer. La consigne de vitesse est indiquée sur I'afficheur , ’ ot
de droite. v ‘, ‘‘‘‘‘‘‘ -

3. Régler I'inductance :

INVERTER TECHNOLOGY
Ajuster le niveau d'inductance a l'aide de la molette de droite ® , valeur
relative allant de MIN & MAX. Plus le niveau d’inductance est faible et plus I'arc ~ Les Zones de couleur noir ne sont pas utiles dans ce mode.
sera dur et directif, plus le niveau d’inductance est élevé et plus I'arc sera doux
avec peu de projections.

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil
en fonction de I'épaisseur des pieces a souder (fig. VI).

INSTALLATION DE LA BOBINE ET CHARGEMENT DU FIL (FIG. IV)

Le MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C accueille des bobines @ 200/300 mm (écologique).
e Oter de la torche le tube contact (fig. D) ainsi que la buse (fig. E).

FigA:

e Quuvrir la trappe du poste.

¢ Positionner la bobine sur son support (3).

o Régler le frein (4) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n"emméle le fil. De maniére générale, ne pas
trop serrer, ce qui provoquerait une surchauffe du moteur.

FigB:

e Les galets fournis sont des galets double gorge acier (0,8 et 1,0).

- Utiliser des galets avec rainure en V pour les fils acier et autres fils durs.

- Utiliser des galets avec rainure en U pour les fils aluminium et autres fils alliés, souples.

FigC:

Pour régler la pression du moto-dévidoir, procéder comme suit :

o Desserrer la molette (3) au maximum et I'abaisser, insérer le fil, puis refermer le moto-dévidoir sans serrer.

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

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

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

RACCORDEMENT GAZ

- Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Le raccorder au poste a souder avec le tuyau fourni. Mettre les 2 col-
liers 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 motodévidoir pour ne pas entrainer de fil). Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars). Cette procédure ne s'applique
pas au soudage en mode « No Gas ».

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES!
Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou
* Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionne-

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

les outils et entrainer par conséquent des blessures !
‘  Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!
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SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE

BRANCHEMENT ET CONSEILS

e Brancher les cables, porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement,
» Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d'électrodes,

e Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le poste nest pas utilisé.

SELECTION DU MODE ET REGLAGES

Appuyer sur le bouton gauche @ pour sélectionner le mode MMA.

Réglage de I'intensité de soudage :

Ajuster le courant de soudage a l'aide de la molette centrale en fonction
du diametre d’électrode et du type d'assemblage a réaliser. La consigne de
courant est indiquée sur l'afficheur de droite.

; Les zones de couleur noir ne sont pas utiles dans ce mode.
REGLAGE DU COURANT DE SOUDAGE
Les réglages qui suivent correspondent a la plage de courant utilisable en fonction du type et du diamétre d’électrode. Ces plages
sont assez larges car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d'électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A)
E 1.6 30-60 30-55
S 2.0 50-70 50-80
2 2.5 60-100 80-110
Q 3.2 80-150 90-140
5 4.0 100-200 125-210
Q 5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
@ d'électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A)
O 1.6 30-60 30-55
= 2.0 50-70 50-80
S 2.5 60-100 80-110
> 3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-220 200-220

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE

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

 Respecter les régles classiques du soudage.

e \otre appareil est muni d’une fonctionnalité spécifique aux Inverters :

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

PROTECTIONS ET CONSEILS

1 - Surchauffe :

Ce poste est équipé d’une ventilation régulée par la température de I'appareil. Lorsque le poste passe en protection thermique, il
ne délivre plus de courant. La LED orange (fig. VI-1) s'allume tant que la température du poste n’est pas redevenue normale.

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

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

2 - Surintensité :

Ce poste est équipé d’une mesure de courant au primaire. En cas de surintensité, la LED orange (fig. VI-1) s'allumera. Dans ce cas
il faut éteindre et redémarrer I'appareil.

3 - P400 (FV 220M-C uniquement) :

Ce poste est équipée d'une protection contre les surtension au primaire. Dans ce cas, La LED orange (fig. VI-1) clignotera 1 fois par
seconde.

4 - Observations :

o Respecter les regles classiques du soudage.

e S'assurer que la ventilation soit suffisante.

o Ne pas travailler sur une surface humide. Afin d'éviter les fuites de gaz, utiliser les colliers fournis dans la boite d’accessoires.
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- Veiller a ce que la bouteille de gaz soit maintenue en place avec le collier de fixation, voir fig. V.

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

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

CAUSES POSSIBLES

REMEDES

Le voyant de protection s'allume

Dépassement du facteur de marche
Température ambiante supérieure a 40°C
Entrées d‘air obstruées

Attendre I'extinction du témoin pour
reprendre le soudage.

Respecter le facteur de marche et assurer
une bonne ventilation.

Le voyant de protection clignote
(MULTIWELD FV 220M-C seulement)

Tension secteur hors tolérance maximale

Faites contrdler votre installation élec-
trique par une personne habilitée.

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

Des grattons obstruent I'orifice.

Nettoyer le tube contact ou le changer et
remettre du produit anti-adhésion.
Ref. 041806.

Le fil patine dans les galets.

e Controler la pression des galets ou les
remplacer.

e 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.

Galet presseur pas assez serré.

Serrer le galet davantage.

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 regar-
der si la prise est bien alimentée.

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et 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.

Ajuster le débit de gaz (15 to 20 L / min)

Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer

Qualité du gaz non satisfaisante.

La remplacer

Circulation d‘air ou influence du vent.

Empécher les courants dair, 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 parametres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

Controler et positionner la pince de
masse au plus proche de la zone a sou-
der

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz

Pas de gaz en sortie de torche.

Mauvaise connexion du gaz.

Voir si le raccordement du gaz a c6té du
moteur est bien connecté.
Vérifier I'électrovanne.
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A WARNING - SAFETY RULES
GENERAL INSTRUCTIONS

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

f &ll Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the

undertaken.

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

ENVIRONMENT

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

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

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

Air humidity:

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

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

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

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

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

© 9 6
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In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry,
fireproof and in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the
application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.
It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and
sparks.

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

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

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

0 4

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

of insufficient air supply in the workplace.
:'? Check that the air intake is in compliance with safety standards

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain

11
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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.

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.

EMC CLASSIFICATION

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

MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C:
This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.

DD MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C:

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

A systems interfacing 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

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

Q'
z?m generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
>

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing
12 medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.
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All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the
welding circuit::

« 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;

e 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;

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

e 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.

RECOMMANDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

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

Welding area assessment

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

In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

g) the isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Welding area assessment

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

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

c. Welding cables : Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.
d. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal objects

connected to the workpiece increase the risk of 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

13
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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

:, 300 o)

The machine is equipped with two handles to facilitate transport, which requires two people. Be
careful not to underestimate the weight of the machine.

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.

f Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.
The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

EQUIPMENT INSTALLATION

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

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

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

e The MULTIWELD 250T-C 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.

e The MULTIWELD 320T-C/220M-C protection level is IP23, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,
- Protection against the rain inclined at 60° towards the vertical.

These devices can be used outside in accordance with the IP23 protection index.

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.

Stray welding currents/voltages may destroy earth conductors, damage electrical equipment or cause components
to warm up which may cause a fire.

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

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

- Attach or hang all the electrically conductive elements,such as the trolley in order to insulate them.

- Do not place any electrical equipment such as drills on top of the welding machine without insulating them !
- Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when theyre not in use !

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

> Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
/‘ G0

¢ 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.

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

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

e 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.



m MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the cutting equipment. During set up, the
operator must ensure that the machine is unplugged. Connecting generators in a series or a parallel circuit is forbidden.
It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain the optimum product settings.

DESCRIPTION

Thank you for chosing this machine. To get the best use from your machine, please read the following carefully :
The MULTIWELD range are semi-automatic MIG/MAG, MMA and flux cored wire welding stations. They are manual settings ma-
chine, with the help of the table printed on the product. They are recommended for welding steel, stainless steel and aluminium.

POWER SUPPLY

e The MULTIWELD 250T-C/320T-C is fitted with a 16A 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.

e The MULTIWELD FV 220M-C is supplied with a 16 A CEE7/7 plug and may only be used in a single-phase 230 V (50 - 60 Hz)
three-wire electrical installation with a grounded neutral conductor.

This product, equipped with a «Flexible Voltage» system, can be used on an earthed electrical installation between 110V and 230V
(50 - 60Hz).

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.

e The MULTIWELD FV 220M-C is equipped with the Protect 400 function (P400): the device switches to protection (protection light
flashes) if the supply voltage is higher than 265V. Normal operation resumes as soon as the supply voltage returns to its nominal
range.

USE WITH EXTENSION CABLES

All extension cables must have an adequate size and section, relative to the machine’s voltage.
Use an extension that complies with national safety regulations.

Input voltage Wire section of extension cord (<45m)
MULTIWELD 250T-C/320T-C 400 V - 3~ 2.5 mm2
230V - 1~
MULTIWELD FV 220M-C 2.5 mm2
110V - 1~
DEVICE PRESENTATION (FIG. I)
1-  Reel support 7- Earth clamp connector
2- Handles 8- Lifting eyes
3- Digital displays 9- Gas connector
4-  Adjustement of welding settings 10-  On/off switch
5-  European standard torch connection 11-  Power supply cable
6- Polarity reversal cable 12-  External grill

13- Plug 36V DC for gas preheater

CONTROL BOARD MMI (FIG. V)

Overheat/Overcurrent indicator (250T-C/320T-C)

1- Overheat/Overcurrent indicator/P400 (FV 220M-C) 7- MIG function indicator

2- Voltage display 8- 2T/4T function switch button

3-  Current and wire speed display 9- MIG/MMA switch button

4-  Current indicator 10- Welding arc dynamic adjustment

5-  Wire speed indicator 11-  Wire speed adjustment (MIG) / current setting adjustment (MMA)
6- MMA function indicator 12-  Voltage setting adjustment

SWITCHING ON

The ON/OFF switch is located at the back of the machine. Turn the switch on the «I» position to start the generator. This switch
must not be turned off (to «O») while welding.
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@ MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

SEMI-AUTOMATIC FOR STEEL/STAINLESS STEEL (MAG MODE)

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/ recommenda-
tions printed on the front of the machine (fig. VI).

The MULTIWELD 250T-C/320T-C can weld Steel wire 0.6/1.2 mm, and Stainless Steel of 0.8/1.2 mm.

The MULTIWELD FV 220M-C can weld Steel wire 0.6/1.0 mm, and Stainless Steel of 0.8/1.0 mm.

The products are fitted to work with 0.8 mm steel wire (roller @ 0.8/1.0). The contact tube, the groove of the roller and the sleeve
of the torch are all compatible with 0.8 mm wire. Should you wish to weld 0.6 wire, use a torch of maximum 3 m long. The contact
tip must be changed (fig. II-A) as well as the wire feeder’s roller that must be replaced by an optional reference (042339) with a
0.6 diameter groove. In this case, the position in such a way to observe 0.6.

For use with Steel, the gas recommendation is argon + CO2. (Ar+C02). The proportion of CO2 required will vary depending on
the use. For Stainless Steel, use the combination of 2% CO2. If welding using pure CO2 protection gas, you should connect a gas
preheater on the gas bottle (Gys reference 046511 for a 230 V version). You may also use a standard 36 V preheater module that
can be connected to the 36V power supply plug located nearby the soldering wire reel behind the lateral door (fig. I-13). Note that
this 36V DC power supply is also compatible with 36 V AC preheaters. For other specific gas requirements, please contact your gas
distributor. The gas flow in steel is between 8 and 12 liters / minute depending on the environment.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE)

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/ recommenda-
tions printed on the front of the machine (fig. VI).

The MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C can be equipped to weld with aluminium wire @ 0.8 and 1.0 mm (fig. II-B).

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 15 and 25 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

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/ recommenda-
tions printed on the front of the machine (fig VI).

The MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C can weld gasless wire to 0.9 to 1.2 mm, if the polarity is reversed (fig. III) respecting
a maximum pressure of 5Nm. For parameters of use, please refer to the instructions indicated on page 68. Welding gasless wire
with a standard nozzle can lead to overheating and deterioration of the torch. Remove the genuine nozzle (fig. III).

MIG / MAG SETTINGS PANEL

CONNECTION AND RECOMMENDATIONS
¢ Connect the earth clamp on the positive (+) or negative (-) terminal depending on the wire type (in general on the -).

MODE SELECTION AND SETTINGS

Press the left button @ to select MIG/MAG welding and press the right button | A ' to choose the trigger modes : 2T or 4T (trigger
modes only available on MIG Mode).

1. Setting the welding voltage :

Adjust the welding voltage using the voltage setting knob . depending on
the work to be carried out. The voltage setpoint is indicated on the left side
display.

2. Setting the wire speed :

Adjust the wire speed using the central knob ‘ depending on the work to
be carried out. The speed setpoint is indicated on the central side display.

3. Inductance settings :

Adjust the inductance level using the inductance setting knob ® , a relative VERTER Teciotocy
value from MIN to MAX. The lower the inductance level, the harder and more The black areas are not useful for this mode.
guiding the arc. The higher the inductance and the softer the arc with little

splatter.

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/ recommenda-
tions printed on the front of the machine (fig VI).
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REEL AND TORCH ASSEMBLY (FIG. 1V)

This product takes @ 200/300 mm wire reel (ecological).
e Remove the contact tube and its support (fig. D), and the nozzle (fig. E) from the torch.

FigA:

¢ Open the door of the machine.

¢ Place the reel on the drive pin (3) of the reel support.

¢ Adjust the reel brake (4) to avoid reel movement tangling the wire when the welding stops. Be careful not to tighten
too much - the reel must rotate without straining the motor.

FigB:

¢ The rollers supplied are double groove steel rollers (0.8 and 1.0).
- Use V-grooved rollers for steel and other hard wires.

- Use U-grooved rollers for aluminium and other soft, alloyed wires.

FigC:

To select the adjustment of the drive rollers.

¢ Loosen the drive roller knob (3) as far as possible and insert the wire, tighten the knob again slightly.

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

« Tighten the knob whilst pressing the trigger until the wire starts to move.

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

¢ | eave about 5cm of wire out of the torch, then put the contact tube (fig. D), and the nozzle (fig. E) adapted to the wire to be
used at the extremity.

GAS CONNECTION

- Connect the manometer (flowmeter) to the gas bottle if needed, then connect the gas hose to the gas connector. To avoid gas
leak, use collars supplied in the accessories box.

- 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). Maximum gas pressure 0.5 MPa (5 bars). This procedure does not
apply to «Gasless» welding mode.

RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS

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

extra care.
&u e Do not lay a hand to swivel or moving components or parts to the drive!
(@ e Ensure that the housing covers or protective covers remain closed during operation!

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

MMA SETTINGS PANEL

NNECTIONS AND RECOMMENDATION
e Connect the cables, electrode holder and earth clamp in the connectors,
¢ Respect the welding polarities and intensities indicated on the electrodes boxes,
¢ Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.

MODE SELECTION AND SETTIN

Press the left button @ to select MMA welding.

Setting the welding current :

Adjust the welding current using the central knob depending on the
work to be carried out. The current setpoint is indicated on the central side
display.

The black areas are not useful for this mode.

WELDING CURRENT SETTINGS
The following settings concern the current range that may be used depending on the electrode’s type and diameter. These ranges are
quite large as they depend on the application and the welding position.
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@ electrode (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A)
l‘l’ 1.6 30-60 30-55
S 2.0 50-70 50-80
2 2.5 60-100 80-110
@) 3.2 80-150 90-140
= 4.0 100-200 125-210
Q 5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
@ electrode (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A)
O 1.6 30-60 30-55
= 2.0 50-70 50-80
S 2.5 60-100 80-110
> 3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-220 200-220
ELECTRODE WELDING

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

¢ Respect the basic rules of welding.

e This device has 1 feature specific to Inverter machines :

- Anti-Sticking: Enables easy removal of the electrode from the metal. The anti-sticking feature, after its start, requires approxima-
tely a 3 seconds delay before resuming normal welding operations.

PROTECTION AND RECOMMENDATIONS
1 - Overheating:

This unit is equipped with a ventilation system regulated by the temperature of the device. When the unit switches to thermal
protection, it no longer delivers any current. The orange LED (fig. VI-1) lights up until the temperature of the unit has returned to
normal.

e Ensure the ventilation holes of the unit are not blocked to allow adequate air circulation.

e | eave the unit switched on after welding and during thermal protection to allow cooling.

2 - Overcurrent:

This unit is equipped with a primary current measurement. In case of overcurrent, the orange LED (fig. VI-1) lights up. In this case
the unit must be switched off and restarted.

3 - P400 (FV 220M-C only) :

This unit is equipped with primary overvoltage protection. In this case, the orange LED (fig. VI-1) will flash once per second.

4 - Observations:

¢ Respect the basic rules of welding.

e Ensure that there is sufficient ventilation.

¢ Do not work on a damp surface. To prevent gas leaks, use the clamps supplied in the accessory box.
- Make sure that the gas cylinder is held in place with the fixing collar, see fig. V.

- Set the gas flow rate by adjusting the control dial on the pressure regulator.

TROUBLESHOOTING

SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES REMEDIES

Wait for the indicator to turn off before
resuming welding operations.

Observe the operating factor and ensure
good ventilation

Exceeding the duty cycle
Ambient temperature above 40°C
Blocked air inlets

The protection LED lights up

The protection LED flashes Mains voltage outside maximum tole-
(MULTIWELD FV 220M-C only) rance

Have your electrical installation checked
by a qualified person.

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

Debris is blocking up the opening.

e Control the roller pressure or replace it.
¢ Wire diameter non-compatible with
The wire skids in the rollers. roller.

¢ Covering wire guide in the torch
non-compatible.

The welding wire speed is not constant.




MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

The wire-feeder motor doesn't operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

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

The drive roller is too loose

Tighten the drive roller knob

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 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 condtion. (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 gas regulator and the
solenoid valves.
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A WARNHINWEISE - SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

ALLGEMEINEANWEISUNG
Diese Anweisungen miissen vor dem Einsatz des Gerates gelesen und richtig verstanden
Al[; werden. Nehen Sie nur die in der Anleitung beschriebenen Verdanderungen und Wartun-
gen vor.

Der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder Sachschaden jeglicher Art, die auf eine nicht konforme Benutzung entgegen den
Anweisungen in diesem Handbuch zurlickzufiihren sind. Bei mangelnden Wissen zum Umgang muss eine Fachperson zum richtigen
Umgang mit der Anlage konsultiert werden.

UMFELD

Diese Anlage darf nur fiir SchweiBarbeiten innerhalb des auf dem Typenschild und/oder im Handbuch angegeben begrenzten Rahmen
benutzt werden. Die Sicherheitsanweisungen sind zu beachten. Im Falle eines zweckwidrigen oder gefahrlichen Gebrauchs ber-
nimmt der Hersteller keine Haftung. Das Gerdt muss in einem Raum benutzt werden, der frei ist von Staub, Sdure, entziindbarem
Gas oder anderen korrosiven Substanzen. Das gleiche gilt fiir seine Lagerung. Eine ausreichende Luftzirkulation beim Gebrauch ist
sicherzustellen.

Temperaturbereich:Gebrauch zwischen -10 und +40 °C (+14 und +104 °F).

Lagerung zwischen -20 und +55 °C (-4 und 131 °F).

Luftfeuchtigkeit: Unter oder bis einschlieBlich 50 % bei 40 °C (104 °F).

Unter oder bis einschlieBlich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Hohe: Bis zu 1000 m (iber Meeresspiegel (3280 FuB).

INDIVIDUELLER SCHUTZ UND SCHUTZ FUR ANDERE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und ernsthafte, sogar tétliche Verletzungen verursachen. Wahrend des SchweiBens ist
die Person einer gefahrlichen Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung, Magnetfeldern (Achtung beim Tragen von Schrittmachern), Elektro-
schockrisiken, Larm und Gasausstrémungen ausgesetzt. Um sich und andere richtig zu schiitzen, sind die folgenden Sicherheit-
sanweisungen zu befolgen:

Zum Schutz vor Verbrennungen und Strahlungen ist die richtige Kleidung zu tragen, die den gesamten Korper
abdeckt: ohne Aufschlag, isolierend, trocken, unentziindbar und in gutem Zustand.

Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung sicherstellen.

SchweiBschutz und/oder SchweiBschutzhaube mit ausreichend hohem Schutzniveau tragen (je nach Anwendung ver-
schieden). Bei Reinigungstdtigkeiten die Augen schiitzen. Insbesondere Kontaktlinsen sind zu untersagen. Zur Absi-
cherung des SchweiBbereiches gegen Lichtbogen, Spritzern und gliihenden Abfallstoffen kann es manchmal notwen-
dig sein, die Bereiche durch unentflammbare Vorhange abzugrenzen. Die
Personen im SchweiBbereich sind zu informieren, dass sie weder in die Lichtbogenstrahlung noch auf die gliihenden
SchweiBstilicke starren, und dass sie angemessene Schutzkleidung tragen.

Schutzhelm gegen den Larm tragen, falls das SchweiBverfahren einen Larmpegel erreichen sollte, der die zugelas-
sene Grenze Ubersteigt.

© 9 68

Mit Handen, Haaren und Kleidern Abstand zu beweglichen Teilen (Ventilator) halten. Niemals die Schutzvorrichtun-
gen des Kiihlaggregats entfernen, wenn die SchweiBstromquelle unter Spannung steht. Der Hersteller Gibernimmt
im Falle eines Unfalls keine Haftung.

Die gerade geschweiBten Werksttlicke sind hei und kdnnen bei der Handhabung Verbrennungen verursachen. Vor
jeder Wartung des Brenners oder des Elektrodenhalters ist zu tberpriifen, ob diese kalt genug sind, was nach min-
destens 10 Minuten Wartezeit der Fall sein sollte. Das Kiihlaggregat muss bei Einsatz eines wassergekihlten Bren-
ners eingeschaltet sein, um sicherzustellen, dass die Flissigkeit keine Verbrennungen verursachen kann. Fir den
Schutz von Personen und Sachen ist es wichtig, den Arbeitsbereich vor dem Verlassen abzusichern.

>

SCHWEISSRAUCH UND GAS

a Beim SchweiBen entstehender Rauch, Gas und Staub sind gesundheitsschadlich. Eine ausreichende Liftung ist
vorzusehen, in manchen Fallen ist eine Luftzufuhr erforderlich. Im Falle einer unzureichender Belliftung kann eine
= Frischluftmaske eine Lésung sein. Effizienz der Luftzufuhr gemagB Sicherheitsnormen tberprifen.

Achtung, auch in kleineren Bereichen ist zur Uberwachung des SchweiBprozesses ein Sicherheitsabstand einzuhalten. AuBerdem

kann das SchweiBen von gewissen Stoffen schadlich sein, insbesondere, wenn sie Blei, Cadmium, Zink, Merkur oder sogar

Beryllium enthalten. Die Werkstiicke sind vor dem SchweiBen zu entfetten. Die Flaschen missen in offenen oder gut geliifteten

Bereichen gelagert werden. Sie miissen in vertikaler Position stehen und mit Halterungen oder auf einem Laufwagen befestigt sein.
20 Das SchweiBen in der Ndhe von Fett oder Farbe ist zu untersagen.
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BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Y

SchweiBbereich komplett absichern, entflammbare Stoffe in mindestens 11 Meter Entfernung aufbewahren.

& Eine Brandschutzausriistung muss in der Nahe der SchweiBarbeiten vorhanden sein.

Vorsicht vor Spritzern von heiBen Substanzen oder Funkenspriihungen, sogar durch Risse hindurch. Sie kdnnen eine Brand- oder
Explosionsursache sein. Ausreichenden Sicherheitsabstand einhalten fiir Personen, brennbare Gegenstande und unter Druck
stehende Behalter. Das SchweiBen in Containern oder geschlossenen Rohren ist zu untersagen. Sollten diese offen sein, sind sie
zu entleeren von allen brennbaren oder explosiven Substanzen (Ol, Treibstoff, Gasriicksténde, ...). Schleifvorgénge diirfen nicht zur
SchweiBstromquelle oder zu den entziindbaren Stoffen hin ausgerichtet sein.

GASFLASCHE

A\

Aus den Flaschen strémendes Gas kann bei hoher Konzentration eine Erstickungsquelle im SchweiBbereich
darstellen (gut liften). Der Transport hat mit allen Sicherheitsvorkehrungen zu geschehen: geschlossene
Flaschen und abgeschaltete SchweiBstromquelle. Flaschen miissen vertikal gelagert und durch Stander befestigt
werden, um das Risiko des Umkippens zu begrenzen. Flasche zwischen zwei Arbeitsvorgangen wieder schlieBen.
Vorsicht vor Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung. Die Flasche darf nicht in Beriihrung mit einer
Flamme, Lichtbogen, Brenner, Masseklemme oder irgendeiner anderen Warme- oder Glihquelle kommen.
Darauf achten, dass Flaschen von elektrischen und SchweiBstromkreisen ferngehalten werden und sie niemals
unter Druck verschweiBen. Vorsicht beimr Offnen des Gasventils an der Flasche. Der Armaturenkopf ist auf Abstand
zu halten. Das benutzte Gas muss fiir die SchweiBung geeignet sein.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

" e

Das Gerat darf nur an einem Anschluss mit vorschriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden. Die
in der abgebildeten Tabelle empfohlenen SicherungsgréBen sind zu verwenden. Eine elektrische Entladung kann die
direkte oder indirekte Ursache fiir einen ernsten, sogar tédlichen Unfall sein.

Niemals spannungsfiihrende Teile beriihren, sowohl innerhalb als auch auBerhalb der unter Spannung stehenden Stromquelle (Brenner,
Zangen, Kabel, Elektroden); denn diese sind an den SchweiBstromkreis angeschlossen. Vor dem Offnen der SchweiBstromquelle
muss diese fiir mindestens zwei Minuten vom Stromnetz getrennt werden, damit sich alle Kondensatoren entladen kénnen. Nicht
gleichzeitig Brenner oder Elektrodenhalter und Masseklemme beriihren. Darauf achten, dass Kabel und Brenner, wenn sie beschadigt
sind, durch qualifiziertes und geschultes Personal ausgetauscht werden. Die GroBe des Kabelquerschnitts richtet sich nach der
jeweiligen Anwendung. AusschlieBlich trockene und gut erhaltene Kleidung tragen, um sich vom SchweiBstromkreis zu isolieren.
Isolierendes Schuhwerk tragen, unabhangig vom Arbeitsumfeld.

GERATEKLASSIFIZIERUNG

[>
A

Gerate der Klasse A sind nicht fiir den Gebrauch in Wohngebieten mit Versorgung durch das offentliche
Niederspannungsnetz geeignet. Aufgrund von leitungsgebundenen Stéraussendungen sowie Storstrahlungen im
Radiofrequenzbereich kann es zu Schwierigkeiten hinsichtlich der elektromechanischen Vertraglichkeit in diesen
Gebieten kommen.

MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :
Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :

ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private
Niederspannungsnetze angeschloBen zu werden, die an 6ffentliche Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung
angeschlossen. Bei Betrieb am offentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerats sich beim
Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das Gerdt fiir den Betrieb geeignet ist.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER

A
=~

Elektrischer Strom verursacht beim Durchfluss durch einen Leiter elektrische und magnetische Felder (EMF). Der
SchweiBstrom produziert ein elektromagnetisches Feld um den Schweistromkreis und um das Schweigerat
herum.

Die elektromagnetischen Felder EMF kdnnen sich stérend auf bestimmte medizinische Implantate auswirken, z.B. Herzschrittmacher.
SchutzmaBnahmen flir Personen mit medizinischen Implantaten missen getroffen werden. Zum Beispiel, Zugangsbeschrankungen
fiir Passanten oder eine individuelle Risikobewertung fiir die SchweiBer.

Wie folgt vorgehen, um die Wirkung elektromagnetische Feldern, die vom Schwei3stromkreis ausgehen, zu minimieren:
¢ Kabel zusammen verlegen und mit Kabelbindern befestigen, wenn mdglich;
e sich so weit wie mdglich mit Kopf und Brustkorb vom SchweiBstrom entfernt halten;
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¢ SchweiBkabel niemals um den Korper wickeln;

e den Korper nicht zwischen die SchweiBkabel bringen;

e Massekabel am Werkstiick so nahe wie mdglich zum SchweiBbereich anschlieBen

e nicht neben der SchweiBstromquelle arbeiten, sich nicht darauf setzen oder anlehnen;
¢ nicht schweiBen beim Transport der SchweiBstromquelle oder des Drahtvorschubmotor.

Personen mit einem Herzschrittmacher missen vor der Benutzung des Gerates einen Arzt konsultieren.
Elektromagnetischen Feldern beim SchweiBen kénnen weitere, noch nicht bekannte Auswirkungen auf die Ge-
sundheit haben.

EMPFEHLUNGEN ZUR AUSWERTUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemeines

Anweisungen des Herstellers haftet der Benutzer fiir die Anlage und den Gebrauch des LichtbogenschweiBgerates. Falls
elektromagnetische Storungen festgestellt werden, obliegt es dem Betreiber des LichtbogenschweiBgerdtes die Situation mit
technischer Unterstiitzung des Herstellers zu l6sen. In manchen Fallen kann die KorrekturmaBnahme einfach sein wie z.B. die
Erdung des SchweiBstromkreises. In anderen Fallen kann es erforderlich sein, eine elektromagnetische Abschirmung, um die
SchweiBstromquelle und den gesamten Raum herum zu errichten, mit Montage von Eingangsfiltern. Auf jeden Fall missen die
elektromagnetischen Stérungen soweit reduziert werden, bis sie nicht mehr beeintrachtigend wirken.

Bewertung des SchweiBbereichs

Vor Installation eines LichtbogenschweiBgerdates muss der Benutzer die potentiellen elektromagnetischen Probleme im Umfeld
bewerten. Folgendes ist zu beachten:

a) gibt es (iber, unter und seitlich des LichtbogenschweiBgerates weitere Netz-, Steuer-, Signal- und Telefonleitungen;
b) Radio- und Fernsehempféanger bzw. Radio- und Fernsehsender;

c) Computer und andere Steuergerate;

d) kritische Sicherheitsgerate, wie z.B. Schutz von Industrieapparaten

e) Gesundheit von Personenin der Nahe, zum Beispiel mit Herzschrittmachern oder Horgeraten;

f) benutztes Material fiir die Kalibrierung und Messung;

g) Imunitat gegeniiber anderen Materialien in der Umgebung.

Der Benutzer muss sich vergewissern, dass die anderen Materialien, die in der Umgebung benutzt werden, kompatibel sind. Das kann
zusatzliche SchutzmaBnahmen erforderlich machen;

h) Tageszeit, wann das Schweifen oder die anderen Tatigkeiten auszufiihren sind.

Die GroBe des zu berticksichtigenden Umfelds ist abhangig von der Gebaudestruktur und den anderen Tatigkeiten, die dort stattfinden.
Das Umfeld kann sich tiber den Bereich der Anlage hinaus weiter erstrecken.

Bewertung der SchweiBanlage

Abgesehen von der Auswertung des Bereiches kann die Bewertung der LichtbogenschweiBanlagen dazu dienen, die Storfalle zu
ermitteln und zu I6sen. Es ist ratsam, dass die Auswertung der Emissionen die MaBnahmen vor Ort einschlieBt, wie vorgeschrieben
in Artikel 10, CISPR 11. Die MaBnahmen vor Ort kénnen auch ermdglichen, die Wirksamkeit der AbschwdchungsmaBnahmen zu
bestatigen.

EMPFEHLUNGEN ZUR VERMINDERUNG ELEKTROMECHANISCHER FELDER

a. Offentliches Stromversorgungsnetz: Das LichtbogenschweiBgerdt an das offentliche Versorgungsnetz gemiaB den
Herstellerempfehlungen anschliessen. Falls Interferenzen entstehen, kdnnen zusatzliche VorbeugemaBnahmen notwendig sein wie
Filterung des offentlichen Versorgungsnetzes. Die Netzleitung des LichtbogenschweiBgerates in einem metallischen Schutzrohr oder
vergleichbarem dauerhaft abschirmen. Die Abschirmung tber die gesamte Leitungslange sicherstellen. Die Abschirmung sollte mit in
den Potentialausgleich einbezogenen werden.

b. Wartung des LichtbogenschweiBBgerates: Das LichtbogenschweiBgerat regelmaBig warten, unter Beachtung der Empfehlungen
des Herstellers. Alle Anschlussstellen, Serviceklappen und Hauben mussen im Betrieb geschlossen und korrekt verriegelt sein. Das
LichbogenschweiBgerat darf, bis auf in der Gebrauchsanweisungen beschriebenen Anderungen und Einstellungen, nicht verandert
werden.

c. SchweiBkabel: Die Kabel sollten so kurz wie mdéglich sein, dicht nebeneinander, in Bodenndhe oder auf dem Boden verlegt.

d. Potentialausgleich: Alle metallischen Gegenstande des Umfelds sollten mit in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Metallische Gegensténde, die an Werkstiick angeschlossen sind, erhéhen fiir den Benutzer das Risiko eines elektrischen Schlags, wenn
er gleichzeitig die metallischen Stiicke und die Elektrode beriihrt. Der Benutzer sollte sich von solchen metallischen Gegenstanden
isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Wenn das Werkstiick aus Griinden der elektrischen Sicherheit, oder aufgrund seiner Abmessungen
und seines Standortes nicht geerdet werden kann, z.B. bei Schiffsriimpfen oder bei Metallgeriisten von Gebduden, kann eine
Erdung des Werkstlicks - in gewissen Fallen und nicht systematisch - die Emissionen vermindern. Das Erden von Werkstiicken
sollte vermieden werden, wenn diese die Verletzungsgefahr fiir die Benutzer erhdhen oder weiteres elektrisches Material beschadigt
werden kann. Falls notwendig, sollte die Erdung des Werkstiicks direkt erfolgen. In einigen Landern ist der direkte Erdanschluss
nicht zugelassen, in diesem Fall sollte der Anschluss (ber einen fiir das jeweilige Land geeigneten und zugelassenen Kondensator
erfolgen.
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f. Schutz und Abschirmung: Der selektive Schutz und die Abschirmung von anderen Kabeln und Geraten in der Umgebung kénnen
die Storprobleme begrenzen. Der Schutz der gesamten Schwei3zone kann fiir spezielle Anwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

T4

Das SchweiBgerat lasst sich mit den zwei Tragegriffen auf der Gerdteoberseite bequem heben.
Unterschatzen Sie jedoch nicht dessen Eigengewicht!

=

transportiert werden. Die Stromquelle nicht (ber Personen oder Gegenstdande hinweg heben.

Die Kabel oder den Brenner nicht verwenden, um die Schweistromquelle zu bewegen. Sie darf nur aufrecht stehend
A Niemals Gasflasche und Stromquelle gleichzeitig anheben. Die Vorschriften fiir den Transport sind unterschiedlich.

GERATEINSTALLATION

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

e Fiir ausreichende Belliftung der SchweiBstromquelle und den Zugriff auf die Kontrollen sorgen.

 Nicht in einer Umgebung mit metallischen, leitfdhigen Staubpartikeln benutzen.

¢ Die Schweif3stromquelle muss vor Schlagregen geschiitzt und darf nicht direkt der Sonne ausgesetzt sein.
e Das Gerat MULTIWELD 250T-C erfiillt die Schutzklasse IP21:

- Schutz vor Eindringen von gefahrlichen Festkodrperpartikeln mit Durchmesser von > 12,5 mm

- Schutz vor vertikalem Wassertropfen.

e Das Gerat MULTIWELD 320T-C/220M-C ist IP23-Schutzart konform, d. h.:

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Berilihrungen und mittelgroBe Fremdkoérpern mit einem Durchmesser >12,5 mm.
- Schutzgitter gegen Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

Dieses Gerat kann also im Freien verwendet werden gemaf der IP23-Schutzart.

Die Kabel fiir Netzanschluss, Verlangerung und das SchweiBen miissen vollstindig abgerollt sein, um jegliche Uberhitzung zu
vermeiden.

Der Hersteller Gibernimmt keine Haftung fiir Beschadigungen, die durch falschen und geféhrlichen Gebrauch des
Gerates von Personen und Gegenstanden verursacht wurden.

SchweiBstreustréme kénnen Schutzleiter, elektrische Gerdte oder Installationen beschadigen und durch eine
Uberhitzung einen Brand verursachen.

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

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

- Alle elektrisch leitfahigen Teile der SchweiBstromquelle, wie Gehaduse, Fahrwagen und Hebevorrichtungen festbinden oder aufhangen,
damit sie isoliert sind!

- Keine weiteren Geratschaften wie Bohrer, Schleifvorrichtungen usw. auf die Schweistromquelle, Fahrwagen oder Hebevorrichtungen
legen ohne sie vorher zu isolieren!

- SchweiBbrenner oder Elektrodenhalter immer auf eine isolierte Flache abstellen, wenn sie nicht benutzt werden.

WARTUNG / HINWEISE

> Die Wartung darf nur von einer qualifizierten Person durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung wird
empfohlen.
} @b 05

e Stromversorgung durch Herausziehen des Steckers unterbrechen. Zwei Minuten warten, bevor mit der Arbeit
begonnen wird. Im Innenbereich sind die Spannungen und Stromstarken hoch und geféhrlich.

¢ RegelmaBig das Gehduseoberteil abnehmen und entstauben. Dabei den Halt der elektrischen Verbindungen
mit einem isolierten Werkzeug durch eine qualifizierte Person Uberpriifen

e Zustand der Netzleitungs regelmaBig kontrollieren. Ist diese beschadigt, muss sie vom Hersteller, seinem
Kundenservice oder einer anderen qualifizierten Fachkraft ausgetauscht werden.

¢ Bellftungsoffnungen der SchweiBstromquelle fiir die Luftzufuhr und -abfuhr frei lassen.

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

Nur vom Hersteller geschultes und erfahrenes Fachpersonal ist zur Durchfiihrung der Installation befugt. Vor Installation ist
sicherzustellen, dass der Generator vom Netz abgeklemmt ist.
Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten SchweiBkabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu erhalten.

BESCHREIBUNG

Danke fiir Thre Wahl! Fiir ein HochstmaB an Zufriedenheit mit Ihrem Gerat lesen Sie bitte aufmerksam das Folgende:

Die Gerate der Baureihe MULTIWELD sind halbautomatische Inverter MIG/MAG, Fiilldraht- und E-Hand-SchweiBgerate. Sie haben
eine manuelle Einstellung mit der zugehdrigen Justiertabelle auf den Geraten. Sie sind geeigent zum Schweif3en von Stahl, Edels-
tahl und Aluminium.

STROMVERSORGUNG

¢ Das MULTIWELD 250T-C/320T-C wird mit einem 400V/16-A-Stecker, Typ EN 60309-1 (3P+N+PE) geliefert. Es muss an eine drei-
phasige 400V (50-60 Hz) Versorgung mit vorschriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter angeschlossen werden.

e Die MULTIWELD FV 220M-C ist mit einen Schutzkontaktstecker (Schukostecker) (EEC7/7) ausgestattet und muss an einer einpha-
sigen 230V/16A (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose mit vorschriftsmaBig angeschlossem Schutzleiter betrieben werden.

Dieses Gerat verfiigt iber die Funktion «Flexible Voltage» und kann an einer geerdeten Netzleitung zwischen 110V und 230V (50 -
60Hz) angeschlossen werden.

Der maximal aufgenommene Effektivstrom (I1eff) Gerat angegeben. Uberpriifen Sie, ob die Versorgung und deren Schutz (Siche-
rung und/oder Sicherungsautomat) diesem Strom entsprechen. In einigen Landern kann es notwendig sein den Stecker auszutau-
schen, um mit der maximalen Leistung arbeiten zu kénnen.

e Das MULTIWELD FV 220M-C verfiigt tber die Funktion Protect 400 (P400) : das Gerat begibt sich in einen geschiitzten Zustand
(Kontrollleuchte fiir die Schutzfunktion blinkt), wenn die angelegte Spannung {iber 265 V liegt. Die normale Funktionsweise wird
wieder aufgenommen, sobald die angelegte Spannung in den Nennbereich zurlickkehrt.

GEBRAUCH DER ELEKTRISCHEN VERLANGERUNG

Alle Verlangerungen missen die flir die Spannungsversorgung des Gerdtes geeignete GroBe und Querschnitt haben.
Verlangerungsleitungen gemaB den nationalen Vorschriften verwenden

Eingangsspannung Querschnitt der Verlangerungsleitung (< 45 m).
MULTIWELD 250T-C/320T-C 400 V - 3~ 2.5 mm2
230V -1~
MULTIWELD FV 220M-C 2.5 mm2
110V - 1~
GERATEBESCHREIBUNG (ABB. I)
1-  Spulenhalterung 7-  Ausgang Masseklemme
2-  Griffe 8- Krandsen
3- numerische Anzeige 9- Gasverbinder
4- Einstellung der SchweiBparameter 10-  Ein-/Ausschalter
5-  Brenneranschluss EU Standard 11-  Netzkabel
6- Polaritatswahlkabel 12-  Externes Gitter

13- Steckdose 36 VDC fiir Gasvorwarmgerat

BEDIENUNG (IHM) (FIG. V)

Anzeige fiir Uberhitzung / Uberstromstarke (250T-C/320T-C)

1- Anzeige fiir Uberhitzung / Uberstromstérke / P400 (FV 220M-C) 7~ Anzeige MIG-Funktion
2- Spannungsanzeige 8- 2T/4T-Funktionsschalter
3- Anzeige fiir Drahtgeschwindigkeit und Strom 9- MIG/E-Hand-Schalter
4-  Stromanzeiger 10- Dynamische Einstellung des Lichtbogens

. S . _ Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (MIG) / Einstellung des
5-  Drahtgeschwindigkeitsanzeiger 11 Stroms (E-Hand-SchweiBen)
6- Anzeige E-Hand-SchweiBfunktion 12-  Einstellung der SchweiBspannung

INBETRIEBNAHME

Der Ein-/Ausschalter befindet sich hinten am Gerat. Schalter auf «I» drehen, um den Generator anzustellen. Der Schalter darf
wahrend des SchweiBens keinesfalls auf «O» gedreht werden.
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HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN VON STAHL/EDELSTAHL (MAG-MODUS)

Ausgangsspannung auswahlen und Drahtgeschwindigkeit einstellen anhand der Tabelle auf dem Gerét. Richten Sie sich nach der
Werkstlickstadrke (Abb. VI).

Das MULTIWELD 250T-C/320T-C kann Stahldraht @ 0,6/1,2 mm und Filldraht @ 0,8/1,2 mm verschweiBen.

Das MULTIWELD FV 220M-C kann Stahldraht @ 0,6/1,0 mm und Fdlldraht @ 0,8/1,0 mm verschweiBen.

Im Auslieferungszustand ist das Gerat auf @ 0,8 mm Stahldraht (Rolle @ 0,8/1,0) ausgeriistet. Das Kontaktrohr, die Nut der
Antriebsrolle und die Fiihrungsseele des Brenners sind fiir auf diese Anwendung ausgewahlt. Zum SchweiBen mit einen Dra-
htdurchmesser von 0,6 mm, sollte der Brenner nicht langer als 3m sein. Das Kontaktrohr (Abb. II-A) und die Drahtférderrolle (Art.-
Nr. 042339) miissen ebenfalls gegen fiir 0,6mm Drahtdurchmesser geeignete Modelle getauscht werden. Die Rolle muss dann so
eingebaut werden, dass die Aufschrift 0,6 mm sichtbar ist.

Zum Stahlschweien muss ein spezielles SchweiBgas (Ar+C02) benutzt. Das CO2-Verhaltnis kann je nach Gastyp variieren. Zum
EdelstahlschweiBen muss eine Mischung mit bis 2% CO2 zu verwenden. Wenn Sie mit reinem CO2-Schutzgas schweiBen, miissen
Sie einen Gasvorwarmer an die Gasflasche anschlieBen (Art.-Nr. Gys 046511 flir 230V-Version). Sie kdnnen ebenso ein Standard
36V-Vorwarmer benutzen, der an die im Gerat befindliche 36V-Steckdose in der Nahe der Drahtspule hinter der Seitentiir (Abb.
I-13) angeschlossen werden kann. An der 36V-Gleichspannungssteckdose kénnen auch 36V Wechselspannungsvorwarmer be-
trieben werden. Fiir weiteren besonderen Bedarf kontaktieren Sie bitte den Gasfachhandel. Die Gasdurchflussmenge beim Stahl-
schweiBen liegt zwischen 8 und 12 Litern/Minute, je nhach Umgebungsverhaltnissen.

HALBAUTOMATISCHES ALUMINIUM-SCHWEISSEN (MIG-MODUS)

Ausgangsspannung auswéhlen und Drahtgeschwindigkeit einstellen anhand der Tabelle auf dem Gerét. Richten Sie sich nach der
Werksttickstérke (Abb. VI).

Das MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C kann Aluminiumdrdhte in @ 0,8 und 1,0 mm (Abb. II-B) verschweiBen.

Zum SchweiBen von Aluminium ist reines Argon-(Ar)Gas nétig. Fragen Sie im Gasfachhandel um Rat. Die Gasdurchflussmenge bei
AluminiumschweiBen liegt zwischen 15 und 25 I/min, je nach den Umgebungsverhaltnissen und der Erfahrung des SchweiBers.
Die Unterschiede bei der Verwendung von Stahl und Aluminium:

- spezielle Drahtflihrungsrollen benutzen beim Alu-Schweif3en.

- Nur geringen Druck auf die Anpressrollen fiir den Drahtvorschub ausiiben, um den Draht nicht zu verformen.

- Das Kapillarrohr ausschlieBlich fiir Stahl-/Edelstahl-SchweiBen verwenden.

- Die Vorbereitung eines Alu-Brenners erfordert eine besondere Sorgfalt. Er hat eine Teflon-Fiihrungsseele zur Verminderung von
Reibungen. Die Fiihrungsseele nicht am Anschlussrand abschneiden. Sie muss Uber die Lénge des Kapillarrohrs tUberstehen, das sie
ersetzt, und dient ab den Rollen an zur Drahtflihrung.

- Kontaktrohr: Ein dem Drahtdurchmesser entsprechendes SPEZIAL Aluminium Kontaktrohr benutzen.

FULLDRAHT-SCHWEISSEN «NO GAS>

Ausgangsspannung auswéahlen und Drahtgeschwindigkeit gemaB der Tabelle auf dem Gerét einstellen. Richten Sie sich nach der
Werksttickstérke (Abb. VI).

Der MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C ist zum Fiilldraht-SchweiBen «No Gas» @ 0,9 bis 1,2 mm bei Wechsel der Polaritatn
(Abb. III - Anzugsdrehmoment max. 5 Nm). Fir die Anwendung siehe Anweisungen auf Seite 68. Das FulldrahtschweiBen mit Stan-
darddiise kann eine Uberhitzung zur Folge haben und den Brenner beschidigen. Die Originaldiise entfernen (Abb. III).

HALBAUTOMATISCHES MIG / MAG SCHWEISSEN

ANSCHL ND HINWEISE
» Masseklemme an Anschlussbuchse anschlieBen, positiv (+) oder negativ (-), je nach Drahttyp (im allgemeinen an Minus).

MODUS-AUSWAHL UND EINSTELLUNG

Auf die linke Taste @ driicken, um den SchweiBmodus MIG/MAG auszuwahlen. Auf die rechte Taste | A ' driicken, um das Verhalten
des Brennertasters zu wahlen: 2T oder 4T (das Einstellen der Brennertaste ist nur im MIG-Modus maglich).

1. Einstellen der Schwei3spannung:

SchweiBstrom mit Drehregler links . je nach durchzufiihrender Arbeit jus-
tieren. Anweisungen zur Spannung auf der Anzeige links.

2. Einstellen der Drahtgeschwindigkeit:

Drahtgeschwindigkeit mit zentraler Drehregler ‘ je nach durchzufiihrender
Arbeit justieren. Anweisungen zur Geschwindigkeit auf der Anzeige rechts.

3. Einstellen der Induktivitat (Drossel):

Induktivitatsniveau mit Drehregler rechts ® , justieren, relativer Wert von
MIN bis MAX. Je niedriger das Induktivitatsniveau, desto harter und gerichte- HVERTER
ter wird der Lichtbogen wird. Je héher das Induktivitatsniveau desto weicher Die schwarzen Zonen sind in diesem Modus nicht nutzbar:
wird der Lichtbogen mit wenigen Spritzern.

TECHNOLOGY

Ausgangsspannung auswéhlen und Drahtgeschwindigkeit einstellen, geméaB den Empfehlungen, die in der Tabelle angezeigt wer-
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den, die auf dem Gerét erscheint. Sie richten sich nach den zu schweiBenden Werkstiickstdrken (Abb. VI).

EINBAU DER SPULE UND EINLEGEN DES DRAHTES (FIG.IV)

MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C mit Aufnahmevorrichtung fiir Drahtspulen @ 200/300 mm.
e Kontaktrohr (Abb. D) und Dise (Abb.D) vom Brenner entfernen

Abb. A:

e Gerateklappe 6ffnen

e Drahtspule auf Aufnahmedorn anbringen

¢ Drahtrollenbremse justieren (4), um ein Nachdrehen der Rolle und das Verheddern des Drahtes beim SchweiBstopp zu verhin-
dern. Bremse generell nicht zu fest anziehen, um eine Uberhitzung des Motors zu vermeiden.

Abb B:

¢ Bei den mitgelieferten Rollen handelt es sich um Doppelnut-Stahlrollen (0.8 und 1.0).

- Zum SchweiBen von Stahl und anderer Drahte benétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit V-Form Nut.
- Zum AluminiumschweiBen benétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit U-Form Nut.

Abb. C:

Zum Einstellen des Anpressdrucks des Drahtvorschubs wie folgt vorgehen:

e Lockern der Randelschraube (3) bis zum Maximum und abnehmen, Draht einfiigen und Drahtantrieb wieder schlieBen ohne
festzuziehen.

e Drahtantrieb starten durch Driicken des Brennertasters

¢ Randelschraube anziehen und dabei den Brennertaster gedriickt gehalten. Sobald der Draht transportiert wird, nicht mehr
anziehen.

Achtung: Bei Verwendung von Aluminiumdraht nur ein Minimum an Druck einstellen, um den Draht nicht zu verfor-
men.

e Draht ungeféhr 5 cm aus dem Brenner Uberstehen lassen, Das fiir den Draht passende Kontaktrohr (Abb. D) sowie die passende
Dise (Abb. E) am Brennerkopf anbringen.

GASANSCHLUSS

- Den fiir die jeweilige Gasflasche passenden Druckminderer anbringen. Ihn am SchweiBgerat mit den mitgeliefertem Schlauch
anschlieBen und die beiden Schlauchschellen verwenden, um Undichtigkeiten zu vermeiden.

- Gasdurchflussmenge am Druckminderer einstellen.

NB: Um die Einstellung der Gasdurchflussmenge zu erleichtern, Antriebsrollen durch Driicken des Brennertasters aktivieren (Ran-
delrad am Drahtvorschub lockern, um den Draht nicht zu transportieren). Maximaler Gasdruck: 0,5MPa (5bar). Diese Vorgehens-
weise ist Schweissmodus «No Gas» nicht erforderlich.

VERLETZUNGSGEFAHR DURCH BEWEGLICHE TEILE !

Die Drahtvorschiibe haben bewegliche Teile, die Hande, Haare, Kleidung oder Werkzeuge erfassen und mitreiBen,
und somit Verletzungen verursachen kdnnen!

e Nicht die Hand nach schwenkenden, beweglichen oder angetriebenen Teilen ausstrecken

o Darauf achten, dass der Gehdusedeckel oder die Schutzabdeckungen wahrend des Betriebs geschlossen bleiben!

e Das Tragen von Handschuhen bei der Zufiihrung und Einfadelung des SchweiBdrahtes sowie der Auswechslung
der Drahtspule ist nicht erforderlich.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE

ANSCHL ND HINWEISE

 Kabel, Elektrodenhalter und Masseklemme an Anschlussbuchse anschlieBen

¢ Auf den Elektroden-Gehdusen angegebene Polaritdten und SchweiBstromstarken beachten,
e Elektrode aus Elektrodenhalter entfernen, wenn das Gerat nicht benutzt wird.
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-~AUSWAHL UND EINSTELLUNGEN

MOD

Linke Taste driicken @ zur Auswahl des E-Hand-Modus.

Einstellung der SchweiBBstromstérke:

SchweiBstrom mit zentraler Drehregler je nach Elektrodendurchmesser
und SchweiBart einstellen. Hinweise sind auf der Anzeige rechts gegeben.

Die schwarzen Zonen sind in diesem Modus nicht nutzbar.

EINSTELLEN DE HWEISSSTROM
Die folgenden Einstellungen entsprechen dem nutzbaren Strombereich gemaB dem Elektrodentyp und -durchmesser. Die Bereiche
sind ziemlich weitgefasst, denn sie sind abhangig von der Anwendung und der Position des Schweivorgangs.

@ der Elektrode (mm) Rutilelektrode E6013 (A) Basiselektrode E7018 (A)
g 1.6 30-60 30-55
Q 2.0 50-70 50-80
o 2.5 60-100 80-110
Q 3.2 80-150 90-140
5 4.0 100-200 125-210
Q 5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
@ der Elektrode (mm) Rutilelektrode E6013 (A) Basiselektrode E7018 (A)
O 1.6 30-60 30-55
= 2.0 50-70 50-80
S 2.5 60-100 80-110
> 3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-220 200-220

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE

¢ Das Polaritdtswahlkabel darf beim E-Hand-SchweiBen nicht angeschlossen sein, um Elektroden- und Massekabel an den
entsprechenden Buchsen anschlieBen zu kdnnen.

« Allgemeingtiltige Regeln beim Schweifen beachten.

¢ Das Gerat ist mit einer speziellen Inverter-Funktion ausgestattet: Anti-Sticking ermdglicht ein leichtes Losen der Elektrode, ohne
sie im Falle des Festbrennens auszugliihen. Nach Aktivierung der Anti-Sticking-Funktion ungefdhr drei Sekunden warten, bis der
normale SchweiBvorgang wieder aufgenommen werden kann.

SCHUTZFUNKTIONEN UND EMPFEHLUNGEN
1 - Uberhitzung :

Dieses Gerat verfugt (iber eine Luftung, welche auf die Temperatur des Gerats reagiert. Wenn der Thermoschutz ausgeldst ist,
liefert es kein Strom mehr. Die orangefarbene LED (Fig. VI-1) leuchtet, solange die Temperatur des Gerats nicht wieder auf den
normalen Bereich abgesunken ist.

« Die Luftungsschlitze durfen nicht abgedeckt werden, damit der Ein- und Austritt der Luft nicht beeintrachtigt wird.

e Lassen Sie das Gerat nach dem SchweiBvorgang und solange der Thermoschutz aktiviert ist eingeschaltet, so dass die Abkiihlung
erfolgen kann.

2 - Zu hoher Schweif3strom :

Dieses Gerat misst den Primarstrom. Ist der SchweiBstrom zu hoch, so leuchtet die orangefarbene LED (Fig. VI-1). In diesem Fall
muss das Gerat aus- und wieder eingeschaltet werden.

3 - P400 (nur am Modell FV 220M-C) :

Dieses Gerat verfugt (iber einen Schutz vor zu hoher Primarspannung. In diesem Fall blinkt die orangefarbene LED (Fig. VI-1)
einmal pro Sekunde.

4 - Empfehlungen :

¢ Beachten Sie die herkdmmlichen Richtlinien fiir das Schweissen.

e Stellen Sie sicher, dass die Beliiftung ausreichend ist.

¢ Arbeiten Sie nicht auf feuchten Oberflachen. Verwenden Sie die in der Zubehdrbox mitgelieferten Schellen, um Gasaustritt zu
vermeiden.

- Achten Sie darauf, dass die Gasflasche vorschriftsmassig befestigt ist wie gezeigt auf Fig. V.

- Regulieren Sie den Gasdurchsatz durch den Regler auf dem Druckminderer.
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D

AUFFALLIGKEITEN, URSACHEN, ABHILFEN

AUFFALLIGKEIT

MOGLICHE URSACHE

ABHILFE

Die Kontrollleuchte fiir die Schutzfunk-
tion wird aktiviert.

Uberschreitung der Einschaltdauer
Umgebungstemperatur héher als 40°C
verstopfte Lufteinldasse

Warten bis Kontrollleuchte erlischt, erst
dann weiter schweifen.

Einschaltdauer beachten und fiir gute
Belliftung sorgen.

Die Kontrollleuchte fiir die Schutzfunk-
tion blinkt.
(nur MULTIWELD FV 220M-C)

Netzspannung oberhalb des Maxima-
Iwertes.

Elektrische Anlage von einer qualilfizierten
Person Uberprifen lassen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit ist nicht
konstant

Fette verstopfen die Offnung des
Kontaktrohrs.

Kontaktrohr reinigen oder austauschen,
Antihaftspray benutzen, Art.-Nr. 041806

Der Draht rutscht in den Antriebsrollen
durch.

e Druck des Rollenantriebs kontrollieren
oder Rollen ersetzen

¢ Drahtdurchmesser entspricht nicht der Rolle
e Falsche Drahtseele im Brenner

Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb
zu fest.

Bremse und Rollenantrieb lockern

Problem in der Stromversorgung

Priifen, ob der Schalter auf Position "EIN"
steht

Schlechte Drahtférderung

Drahtfiihrungsschlauch veschmutzt oder
beschadigt

Reinigen oder ersetzen

Anpressdruck der Rollen unzureichend

Anpressdruck der Rollen erhéhen

Drahtrollenbremse zu fest

Bremse lockern

Kein SchweiBstrom

Fehlerhafter Anschluss an Netzversor-
gung

Anschluss Uberpriifen und ob Spannung
auf allen Phasen ist.

Fehlerhafte Masseverbindung

Massekabel priifen (Anschluss und Zustand
der Klemme)

Leistungsschitz funktioniert nicht

Brennertaster kontrollieren

Drahtstau in Antriebsrollen

Flhrungsseele verformt

Flhrungsseele und Korper des Brenners
Uiberpriifen

Draht blockiert im Brenner

Ersetzen oder reinigen

Fehlendes Kapillarrohr

Vorhandensein des Kapillarrohrs (iber-
prifen

Drahtgeschwindigkeit zu hoch

Drahtgeschwindigkeit reduzieren

SchweiBnaht ist pords

Gasdurchflussmenge unzureichend

Gasdurchflussmenge justieren (15 bis 20
[tr/min)

Werksttick reinigen

Gasflasche leer

Austauschen

Gasqualitat unzureichend

Austauschen

Luftzirkulation oder Windeinfluss

Luftzug vermeiden, SchweiBzone schiitzen.

Gasdlise verschmutzt

Gasduse reinigen oder austauschen

Schlechte Drahtqualitat

Geeigneten SchweiBdraht fur MIG-MAG
verwenden

SchweiBflache von schlechter Qualitat
(Rost usw.)

Werksttlick vor dem SchweiBen reinigen

Zu hohe Spritzerbildung durch Funken

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu
hoch

SchweiBparameter Gberpriifen

Massekontakt schlecht

Masseklemme kontrollieren und so nah wie
maoglich an der SchweiBstelle positionieren

Schutzgas unzureichend

Gasdurchflussmenge justieren

Kein Gas am Brennerausgang

Fehlerhafte Gasverbindung

Gasanschluss tberpriifen.
Magnetventil Uberpriifen
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A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD
CONSIGNA GENERAL

|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.

-l Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.
Todo daio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante. En
caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

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

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

© 9 68

>

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segin apli-
caciones). Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.
A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas  ignifugas para  prote-
ger la zona de soldadura de los rayos del arco, proyecciones y de residuos incandescentes.
Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusion y que lleven
ropas adecuadas para protegerse.

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

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

Las piezas soldadas estdn 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 intervencién. El grupo de refrigeracion se debe encen-
der cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido no pueda causar quemaduras.
Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

Q
solucion en caso de aireacion insuficiente.
:'? Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

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

La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

ﬁ Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
& Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

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 efectiie 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

R

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

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :
Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

D: MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :
Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tension
A privadas conectadas a la red publica de alimentacion de media y alta tension. En una red eléctrica publica
de baja tension, es responsabilidad del instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario
consultando al distribuidor, de que el aparato se puede conectar.
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EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

Q' La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La
%* corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de

soldadura.

Py

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:

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

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

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

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

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

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

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

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que
se desconocen hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;
f) material utilizado para el calibrado o la 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 proteccién
complementarias;

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

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

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

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun las recomendaciones del
fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de la
red publica de alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metdlico o equivalente para
material de soldadura instalado de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se
recomienda conectar el cable apantallado al generador de soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la
fuente de soldadura.
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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. EI 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 estabilizacién 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 metdlicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir
descargas eléctricas si toca estos elementos metdlicos 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 metdlica de edificios, una
conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian
incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexién
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 conexidn se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcion de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccidn 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

T4

El aparato esta equipado de dos mangos en la parte superior que permiten transportarlo con la
mano. No se debe subestimar su peso.

=

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

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

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

INSTALACION DEL MATERIAL

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

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

¢ No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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

o El material MULTIWELD 250T-C tiene un grado de proteccién IP21, lo cual significa:

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sélidos con un didmetro superior a 12.5mm.
- una proteccion contra gotas de agua verticales.

o El material MULTIWELD 320T-C/220M-C tiene un grado de proteccidn IP23, lo cual significa:

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sélidos con un didmetro superior o igual a 12.5mm.
- una proteccion contra la lluvia que cae a 60° respecto a la vertical.

El material se puede utilizar en el exterior segun el indice de proteccién IP23.

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

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

Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafar 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.

- Aseglrrese de que la fijacion de la pieza es sélida y sin problemas eléctricos.

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

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

- Coloque siempre las antorcha de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén siendo utilizados.
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MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> El mantenimiento sdlo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento
@ Es3

anual.

o Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el
aparato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

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

o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion estd 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 cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar
motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegulrese que el
generador esta desconectado de la red eléctrica.
Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener los ajustes éptimos del producto.

DESCRIPCION

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

Los equipos de la gama MULTIWELD son equipos de soldadura semiautomaticos MIG/MAG, hilo tubular y MMA (electrodo reves-
tido). Son de ajuste manual con la ayuda de una tabla presente en el producto. Recomendados para la soldadura de acero, acero
inoxidable y aluminio.

ALIMENTACION ELECTRICA

e El modelo MULTIWELD 250T-C/320T-C incluye una clavija de 16 A de tipo EN 60309-1 y se debe conectar a una instalacion eléc-
trica trifasica de 400V (50-60 Hz) de cuatro hilos con el neutro conectado a tierra.

e El modelo MULTIWELD FV 220M-C 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.

Este producto, disponiendo de un sistema « Flexible Voltage », se puede alimentar en una instalacion eléctrica con tierra, entre
110V y 230V (50 — 60Hz).

La corriente efectiva consumida (I1eff) esta indicada sobre el aparato para asegurar condiciones de uso maximas. Compruebe que
la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos
paises puede ser necesario cambiar la toma de corriente para condiciones de uso maximas.

e El MULTIWELD FV 220M-C esta equipado con la funcién Protect 400 (P400): el dispositivo cambia a proteccién (la luz de protec-
cion parpadea) si la tension de alimentacion es superior a 265V. El funcionamiento normal se reanuda tan pronto como la tension
de alimentacion vuelve a su rango nominal.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamano de seccién apropiados a la tension del aparato.
Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas nacionales.

Tension de entrada Seccion de la prolongacion (<45m)
MULTIWELD 250T-C/320T-C 400V - 3~ 2.5 mm?2
230V -1~
MULTIWELD FV 220M-C 2.5 mm?2
110V - 1~
DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG I)
1-  Soporte de bobina 7- Salida pinza de masa
2- Mangos 8- Anillas de suspension
3- Indicadores digitales 9-  Conector de gas
4-  Ajuste de parametros de soldadura 10-  Interruptor encendido / apagado
5-  Conexién de antorcha estandar europea 11-  Cable de alimentacion eléctrica
6- Cable de inversion de polaridad 12-  Rejilla exterior

13- Toma de 36V DC para dispositivo de precalentamiento de gas
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INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM) (FIG-V)

Indicador de sobrecalentamiento / sobreintensidad (250T-C/320T-C)

1- Indicador de sobrecalentamiento / sobreintensidad / P400 (FV 220M-C) 7 Indicador de funcion MIG

2- Indicador de tension 8- Boton de cambio 2T/4T

3- Indicador de la velocidad de hilo y de corriente 9- Boton cambio MIG/MAG

4- Indicador de corriente 10-  Ajuste dinamico del arco de soldadura

5- Indicador de velocidad de hilo 11-  Ajuste de la velocidad de hilo (MIG) / Ajuste de corriente (MMA)
6- Indicador de funcién MMA 12-  Ajuste de la tensién de soldadura

PUESTA EN MARCHA

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

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

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad de hilo segtin las recomendaciones que aparecen en la tabla que figura sobre
el aparato en funcién del grosor de las piezas a soldar (fig. VI).

El MULTIWELD 250T-C/320T-C puede soldar hilo de acero de 0,6/1,2 mm o de acero inoxidable de 0,8/1,2 mm.

El MULTIWELD FV 220M-C puede soldar hilo de acero de 0,6/1,0 mm o de acero inoxidable de 0,8/1,0 mm.

El equipo esta entregado de origen para funcionar con hilo de acero de 0,8 mm (rodillo @ 0,8/1,0). El tubo de contacto, la ranura
del rodillo y la funda de la antorcha estan disefiados para esta aplicacion. Para soldar con hilo de diametro de 0,6, utilice una antor-
cha cuya longitud no supere 3m. Conviene cambiar el tubo de contacto (fig. II A) y el rodillo de la devanadera por un modelo con
ranura de 0,6 (ref. 042339). En este caso, coléquelo de manera que se pueda leer 0,6.

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+C02). La proporcion de CO2 puede variar segin el
tipo de gas utilizado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de CO2. Si suelda con gas de proteccion CO2 puro, debe
conectar un precalentador de gas sobre la botella de gas (referencia GYS 046511 para una version 230V). También puede utilizar
un modulo estandar de precalentador de 36V que se puede conectar a la toma de alimentacion de 36V situada cerca de la bobina
de hilo tras el panel lateral (fig. I-13). Tenga en cuenta que esta alimentacion 36V DC es compatible igualmente con precalenta-
dores 36V AC. Para otras necesidades especificas, contacte su distribuidor de gas. El caudal de gas de acero se sitla entre 8 y 12
litros / minuto segun el ambiente.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad de hilo segtin las recomendaciones que aparecen en la tabla que figura sobre
el aparato en funcién del grosor de las piezas a soldar (fig. VI).

El MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C se puede equipar para soldar con hilo de aluminio de @ 0,8 y 1,0 mm (fig. II-B).

El uso en aluminio requiere un gas especifico de argdn puro (Ar). Para la eleccion del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal
de gas para el acero esta entre 15 y 25 L/min segun el entorno y la experiencia del soldador.

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

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

- Coloque una presion minima en los rodillos de la motodevanadera para no aplastar el hilo.

- Utilice el tubo capilar solo para la soldadura de acero/acero inoxidable.

- La preparacién de una antorcha aluminio requiere una atencién particular. Esta antorcha tiene una funda de teflon para reducir
las fricciones. No corte la funda en la punta del conector. Esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos.

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

SOLDADURA CON HILO « NO GAS »

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad de hilo segtin las recomendaciones que aparecen en la tabla que figura sobre
el aparato en funcidn del grosor de las piezas a soldar (fig. VI).

El MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C puede soldar hilo «No Gas» de @ 0,9 a 1.2mm si se invierte la polaridad (fig. III - par de
apriete maximo de 5 Nm). Para configurar esta utilizacion, refiérase a las indicaciones de la pagina 68. Soldar hilo tubular con una
boquilla estandar puede ocasionar un sobrecalentamiento y provocar la deterioro de la antorcha. Quite la boquilla de origen (Fig.
I11).

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA MIG / MAG

CONEXIONES Y CONSEJOS
« Conecte la pinza de masa sobre el conector positivo (+) o negativo (-) en funcion del tipo de hilo utilizado (generalmente sobre el -)

ELECCION DEL MODO Y TE

Presione sobre el boton izquierdo @ para seleccionar el modo de soldadura MIG/MAG y presione sobre el botdn derecho | A ' para
seleccionar el comportamiento del gatillo: 2T o 4T (el comportamiento del gatillo estd disponible solo sobre el modo MIG).
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1. Regular la tension de soldadura:

Ajuste la tension de soldadura mediante la ruedecilla izquierda @ en fun-
cion del trabajo a realizar. La consigna de tension se indica en la pantalla de
la izquierda.

2. Regulacién de la velocidad del hilo:

Ajuste la velocidad de hilo mediante la ruedecilla central ‘ en funcion del
trabajo a realizar. La consigna de velocidad se indica en la pantalla de la
derecha.

3. Regular la inductancia:

INVERTER TECHNOLOGY

Ajuste el nivel de inductancia mediante la ruedecilla derecha ® ), valor Las zonas de color negro no son dtiles en este modo.
relativo de MIN a MAX. Cuanto mas débil es el nivel de la inductancia mas

duro y direccional sera el arco. Al contrario, cuanto mas alto es el nivel de

inductancia, mas suave sera el arco y con menos proyecciones.

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad de hilo segtin las recomendaciones que aparecen en la tabla que figura sobre
el aparato en funcion del grosor de las piezas a soldar (fig. VI).

INSTALACION DE LA BOBINA Y CARGA DEL HILO (FIG. IV)

El MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C puede utilizar bobinas de @ 200/300 mm (ecoldgica).
e Quite la boquilla de la antorcha (fig. D), asi como la boquilla (fig. E).

FigA:

e Abra la trampilla del equipo.

¢ Coloque la bobina en su soporte (3).

e Ajuste el freno (4) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando se pare la soldadura. Evite apretar demasiado,
pues podria provocar un sobrecalentamiento del motor.

FigB:

e Los rodillos suministrados son de acero de doble ranura (0.8 y 1.0).

- Utilice rodillos con ranura en V para hilos de acero y otros hilos duros.

- Use rodillos con ranura en U para hilos de aluminio y otras aleaciones blandas.

FigC:

Para ajustar la presion de la devanadera, proceda como sigue :

« Desafloje la ruedecilla (3) al maximo, bajela, inserte el hilo y cierre la devanadera sin apretar.

¢ Accione el motor presionando el gatillo de la antorcha.

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

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

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

CONEXION GAS

- Monte un manorreductor adaptado sobre la botella de gas. Conéctelo al equipo con el conducto incluido. Ponga las 2 abrazaderas
de fijacién para evitar fugas.

- Ajuste el caudal de gas ajustando la ruedecilla de ajuste situada en el manorreductor.

NB : para facilitar el ajuste del caudal de gas, accione los rodillos apoyando sobre el gatillo de la antorcha (afloje la ruedecilla de la
motodevanadera para que no arrastre hilo). Presion maxima de gas: 0.5 MPa (5 bars). Este procedimiento no se aplica a la solda-
dura en modo «No Gas».

RIESGO DE HERIDA DEBIDO A COMPONENTES MOVILES.

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

mientas y provocar heridas.
« No coloque su mano sobre componentes giratorios 0 mdviles, o piezas de arrastre.

» Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.
¢ No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura y cuando cambie la bobina de hilo.

SOLDADURA AL ELECTRODO REVESTIDO

CONEXION Y CONSEJOS

» Conectar los cables, portaelectrodos y pinza de masa a los conectores,

* Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas en las cajas de electrodos,
* Quite el electrodo del portaelectrodos cuando el equipo no esta siendo utilizado.
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ELECCION DEL MODO Y TE

Presione sobre el botdn izquierdo @ para seleccionar el modo MMA.

Ajuste de intensidad de soldadura:

Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla central en
funcion del diametro de electrodo y del tipo de ensamble a realizar. La consi-
gna de corriente se indica en la pantalla de la derecha.

Las zonas de color negro no son (tiles en este modo.

TE DE LA CORRIENTE DE SOLDADURA
Los ajustes siguientes corresponden a la zona de corriente utilizable en funcién del tipo y del didmetro del electrodo. Estas zonas son
bastante amplias ya que dependen de la aplicacion y de la posicion de soldadura.

@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)
E 1.6 30-60 30-55
Q 2.0 50-70 50-80
2 2.5 60-100 80-110
Q 3.2 80-150 90-140
'5 4.0 100-200 125-210
Q 5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)
8) 1.6 30-60 30-55
= 2.0 50-70 50-80
§ 2.5 60-100 80-110
> 3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-220 200-220

SOLDADURA AL ELECTRODO REVESTIDO

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

« Respete las reglas clasicas de la soldadura.

e Su aparato posee una funcion especifica de los inverters:

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

PROTECCION Y CONSEJOS

1- recalentamiento :

Este equipo posee una ventilacién regulada por la temperatura del aparato. Cuando el equipo se pone en proteccion térmica, no
libera mas corriente. El LED naranja (fig. VI-1) se enciende hasta que la temperatura vuelva a un nivel normal.

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

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

2 - Sobreintensidad :

Este equipo posee una medida de corriente al primario. En caso de sobre intensidad, el LED naranja (fig. VI-1) se enciende. En
este caso, hay que apagar y re iniciar el aparato.

3 - P400 (FV 220M-C Unicamente) :

Este equipo esta equipado de una proteccion contra las sobre tensiones al primario. En este caso, el LED naranja (fig. VI-1) parpa-
deara 1 vez por segundo.

4 - Observaciones :

e Respetar las reglas clasicas de soldadura.

o Asegurarse que la ventilacion sea suficiente.

« No trabajar en una superficie himeda. Para evitar los escapes de gas, utilizar los collares suministrados en la caja de accesorios.
- Verifique que la botella de gas sea mantenida en su sitio con el collar de fijacion, ver fig. V.

- Ajustar el caudal de gas ajustando la ruedecilla situada en el regulador de presion.
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ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomalias

Causas posibles

Soluciones

Proteccion térmica se enciende

Superacion del ciclo de trabajo
Temperatura ambiente superior a 40°C
Entradas de aire bloqueadas

Espere a que se apague el testigo luminoso para
reiniciar la soldadura.

Respete el ciclo de trabajo y asegura una buena
ventilacion.

Proteccion térmica parpadea
(MULTIWELD FV 220M-C sola-
mente)

Tension maxima de red eléctrica fuera del
umbral.

Haga que una persona cualificada compruebe su
instalacion eléctrica.

La velocidad del hilo de soldadura
no es constante.

El orificio esta obstruido por salpicaduras.

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva a
poner producto anti-adherente.
Ref. 041806.

El hilo patina en los rodillos.

e Controle la presion de los rodillos o reempla-
celos.

o El didametro del hilo no coincide con el rodillo.
¢ La funda pasa-hilos no es la correcta.

Le motor de devanado no fun-
ciona.

El freno de la bobina o el rodillo estan
demasiado apretados.

Afloje el freno y los rodillos

Problema de red eléctrica.

Compruebe que el botdn de encendido esta
activado.

Mal devanado del hilo.

Funda pasa-hilos sucia o dafada.

Limpiela o reemplacela.

El rodillo de presion no esta suficiente-
mente apretado

Apriete el rodillo.

Freno de la bobina demasiado apretado.

Afloje el freno.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexion de la toma de corriente.

Compruebe la conexidn de la toma.

Mala conexion de masa.

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

El contacto de potencia no funciona.

Compruebe el gatillo de la antorcha.

El hilo se tapona tras los rodillos.

La funda pasa-hilos esta aplastada.

Compruebe la funda y el cuerpo de la antorcha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Limpiela o reemplacela.

No hay tubo capilar.

Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

Reduzca la velocidad del hilo.

El corddn de soldadura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Ajuste del caudal de gas (15 a 20L / min)

Limpie el metal de base.

Botella de gas vacia.

Reemplacela

Calidad del gas insuficiente.

Reemplacela

Corriente de aire o influencia del viento.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Boquilla de gas demasiado ensuciada.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.

Mala calidad de hilo.

Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-MAG.

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

Limpie la pieza antes de soldar.

Particulas de chisporroteo impor-
tantes

Tension del arco demasiado baja o dema-
siado alta.

Ver parametros de soldadura.

La masa no esta bien colocada.

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

Gas de proteccion insuficiente.

Ajuste el caudal de gas

No sale gas de la antorcha.

Mala conexion del gas.

Compruebe que la conexidn de gas junto al
motor esta bien conectada.
Compruebe la electro-valvula.
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A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - NPABWUJIA BESOINACHOCTHU
OBLUME YKA3AHMA

|| 3TN yKa3aHUA AO/DHKHbI 6bITb NPOYTEHbI M NOHATbI 0 HAYaJ1a CBapo4HbIX pa6oT. U3MeHeHus
LJ M PEMOHT, He YKa3aHHble B 3TOW MHCTPYKLUM, HE AOJDKHbI 6bITb NPEeANPUHATI.

MNpou3BoauTenb He HeCET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepuasibHble MOBPEXAEHUS CBA3aHHblE C HECOOTBETCTBYIOLMM [laHHOW
MHCTPYKUMN UCMONb30BaHWEM anrnapaTa. B cnyyae I'Ip06ﬂeMbI nnun COMHeHMl\/'I, OGpaTMTer K KBa}'IMd)VILI,MpOBaHHOMy cnedmanncry
Anga nNpaBUIbHOIO UCMNoOJIb30BaHUSA YCTaHOBKM.

OKPY)XXAIOLLIASA CPEQA

310 oGopynosaHme [JO/MKHO ObITb MCMOMNBb30BAHO WMCKKUMTENBHO ANst CBapO4HbIX pa60T, orpaHm4ymBasCb yKasaHUAMU 3aBOACKOW
Tabnuukn n/vnm MHCTPYKUUHN. Heobxoanmo cobntogatb AOVPEKTUBbI NO MepaM 6e3onacHocTn. B cny4dyae HeHaanexaulero wunm
0OnacHOro ncnosib30BaHMA Nponu3BoAnUTESNIb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH.

AnnapaTt JomKeH 6bITb YCTaHOBNEH B NMOMELLEHNN 6e3 NblIN, KUCNOTbl, BO3ropaeMbliX ra3oB, UWin Apyrux KOppOBVIVIHbIX BELLECTB.
Takune xe ycnoBus LOKHbI 6bITb CcObnoaeHbl ans ero XpPaHEHUA. Y6enuTech B NPUCYTCTBUN BEHTUNALUN NMPU UCMONb30BaHUN
annapara.

TeMnepaTypHble npeaesnsbl:

Mcnonb3oBaHue: oT -10 ao +40°C (ot +14 no +104°F).
XpaHeHue: o1 -20 ao +55°C (o1 -4 go 131°F).
BnaxxHocTb Bo3ayxa:

50% wnun Hke npu 40°C (104°F).

90% wnun Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mopsi:

[o 1000m™ BbICOTbI Hag ypoBHeM Mops (3280 ¢yToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUUTA U 3ALLIUTA OKPY)KAROLLIUX

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMAcHOM U BbI3BaTb TSXKENblE U Jaxe CMeEpPTE/IbHbIE PaHEHUA.

CBapOLIHbIe pa6OTbI noasepraroT Mnonb30oBaTeNAd BO3JEMCTBMIO OMACHOMO WCTOYHMKA Tensa, CBETOBOro W3ny4yeHUa Ayru,
SNEKTPOMArHUTHbIX nonem (OCO6OE BHUMaHME NnuaMm, MMEKLWNM BHEKTpOKapﬂ,MOCTVIMYIIﬂTOp), CUNbHOMY LIYMY, BblAENEHUAM ra3a,
a TaKXXe MOoryT CtaTb ﬂpW—WIHOﬁ NopaXXeHUa 2N1EKTPUYECKUM TOKOM.

Yro 6bl NpaBUJIbHO 3alLUUTUTb cebsi 1 3aWnTUTHL OKpYy>XatoLunx, cobniopaite cneaywouwme npasuna 6e3onacHocTH:

YT0o6bl 3alUMTUTL CEBSA OT OXOroB M 06/TyYeHUs Npu paboTe C annapaToM, HaeBaNTe Cyxylo pabouyo 3allUTHYIO
ofexay (B XOpOLIEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYTOPHOW TKaHu, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbLIBAET MOIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alUMTHBIX pyKaBuLax, obecreumBaioLLme 3NeKTpo- U TEPMOU30NISILMIO.

Wcrnonb3yiiTe cpeactBa 3aliMTbl ANs CBapKWM W/WAW LWNEeM A CBapKW COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHS 3aluuThbl (B
3aBMUCMMOCTMOTUCINOSL30BaHUS). 3aluMTUTE ra3anpuonepaumsaxo4ncTky. HoleHNE KOHTAaKTHBIXIMH3BOCMPELLAEeTCs.

B HEKOTOPbIX cnyyasix HeobxoanMo OKPYXUTb 30HY OrHeynopHbIMU LITopamy,
YTObbI 3alWMTUTb 30HY CBapKw oT nyyeit, 6pbI3r 7 HaKaneHHOro Lwnaka.
MpenynpeanTe OKpy>XaloLyxX He CMOTPEeTb Ha Ayry u obpabaTbiBaeMble feTany M HaAeBaTb 3alUMUTHYIO pabouyio
ozexay.

HocuTe HayLWHUKK NPOTUB LWyMa, eciv CBapO‘-IHbIﬁ npouecc AOCTUraeT 3BYKOBOIro YPOBHSA BblllE€ A0O3BOIEHHOIO (3TO
X€E OTHOCUTCA KO BCEM MLlIaM, HaxoasAaLNUMCA B 30HE CBapKM).

© 9 68

[epxute pyku, BONOCbl, OAEXAy TNodanblle OT TMOABWXHBIX uacTeid (ABUraTenb, BEHTUNATOP...).
Hvikoraa He CHMMalTE 3alMTHbIN KOPIYC C CUCTEMbI OX/TaXKAEHWMSI, KOTAa UCTOYHMK MO HanpshkeHneM. NpovssoanTesb
He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU B CllyYae HECYACTHOro CJlyyast.

TONbKO 4TO CBapeHHble [eTanu ropsyM M MOryT Bbi3BaTb OXOMM MpU KOHTakTe C HuMU. Bo Bpems
TEXOGCJ'IY)KMBaHVIﬂ FoOpenkn wnu 3NeKTpoaoaepXXaTend yﬁe,UMTECb, YTO OHW [AOCTAaTO4YHO OXNnaguiancb w
noaoXxamte Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepej Ha4daloM pa60T. MNpn ncnonb3oBaHWKM FOPENKU C XWUAKOCTHLIM
OXNIAXAEHMEM CUCTEMa  OXJlaXAeHUs  [JO/MKHa  ObiTb BKJTIOYEHaQ, ytobbl He 06XeuybCs  KUAKOCTbIO.
OueHb BaXkHO obe3onacuTb pa60qy+o 30HY nepen TeM, Kak €€ NoKUHYTb, YTOGbI 3aLUUTUTL NtoAEN 1 MMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Bbigensemble npv CBapKe AblM, ra3 1 NblJ1b ONacHbI 4714 340pP0BbA. BeHTMnsauma gomkHa bbb ,D,OCTaTO‘-IHOl‘/II, N MOXET
I'IOTpE6OBaTbCﬂ AONOJSIHUTENbHAA NoAava BO34yXa. anI He,U,OCTaTOLIHOl)II BEHTUNALUMN MOXHO BOCMO/1b30BaTbCA

Q
MacKOM CBapLUMKa-peCrMpaTopoM.
38 :'? MpoBepbTe, YTO6LI BCacbiBaHWe Bo3ayxa 6bin0 3h(hEKTUBHLIM B COOTBETCTBMU C HOPMaMu 6€30MacHOCTU.



MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

ByabTe BHUMATESbHbI: CBapka B HEBO/IbLIMX MOMELLEHUSX TpebyeT HaboaeHns Ha 6e30MacHoM paccTosiHuM. KpoMe Toro, cBapka
HEKOTOPbIX METajINIoB, COAEPXKalMX CBUHEL, KaaMWM, UMHK, PTYyTb WAM Aaxe 6epunii, MOXeT 6biTb Ype3BblUaliHO BpeaHOMN.
CnegyeT 0UMCTUTb OT Xupa AeTanu nepes CBapKom.

a30Bble 6a/10HbI 4OMKHbBI XPAHUTLCSA B OTKPbITHIX /I XOPOLLO MPOBETPUBAEMBIX MOMELLEHNSX. OHM LODKHbI 6bITb B BEPTUKANBHOM
MOJIOXKEHUMN 1 3aKPENEHbI HA CTOVKE U/ TENeXKE.

Hu B kOoeM crlydyae He BapuTb BOAM3M XKMUPA WU KPACKM.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

2,

MonHOCTBIO 3alWmMTUTE 30HY CBapku. Bo3ropaemblie MaTepuarnbl AO/MKHbI 6biTb YAaneHbl Kak MMHMMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTnBonoXxxapHoe o6opyaoBaHME AO/MKHO HAXOANTLCA B6M3M NpOBEeAEHMS CBapO4HbIX paborT.

OCTOpOXHO € Bpbi3ramMu ropsiyero Matepuasa UM Uckp, Aaxe yvepes wenv. OHU MOryT NoBneYb 3a Co60l Noxap Wn B3pbiB.
YpnanuTe nioaei, BO3ropaeMble nNpeaMeThbl U BCE EMKOCTU NOA AaBfieHMeM Ha 6e30nacHoe paccTosiHue.

Hu B KOEM cnyyae He BapuTe B KOHTEHepax UMM 3aKpbITbiX Tpybax. B criyyae, ecnim oHU OTKpbITHI, TO Nepes CBapko UX HYXHO
0CcBO6OANTL OT BCEX B3PbIBYATbIX UM BO3ropaeMblx BeLecTB (Macno, TOMIMBO, OCTaTOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpemsi onepaumu wnudoBaHUS He HanpasfsiiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY WMCTOYHWMKA CBApOYHOrO TOKA WM BO3rOpaeMbiX

MaTepua’sios.

FTA30BbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOASILUMM M3 ra30BbiX 6a/INIOHOB, MOXHO 3aJ0XHYThLCS B C/ly4ae ero KOHLEHTpaLmy B NOMeLLEHUN CBapKu
(xopoLUo npoBeTpuBaiiTe).

TpaHCnopTUpOBKa A0O/MkHa ObiTb 6€30MacHoi : Mpu 3aKpbIThIX Fa30BbIX 6anIOHOB U BbIK/THOYEHHOM UCTOYHUKE.
BannoHbl A0MKHbI 6bITb B BEPTMKANIbHOM MOMIOXKEHUM U 3aKpensieHbl Ha MOACTaBKe, YTO6bl OrpaHUYUTb PUCK
nageHusl.

3akpbiBaiTe 6annoH B MNepepbiBe Mexay [ABYMs MCMONb30BaHUsMW. byabTe BHUMATeNbHbl K WU3MEHEHWID
TemnepaTypbl U NpebbiBaHWIO Ha COMHLIE.

BannoH He AO/MKEH COMpMKacaThbCsl C NIAMEHEM, 3M1EKTPUYECKON yroii, ropesikoi, 3aXK1MOM Macchl Unu ¢ NtobbiM
LPYrYM UCTOYHMKOM TEMna Un CBEYEHMS.

[LepxuTe ero noganblue OT 3MEKTPUYECKMUX U CBAPOYHBIX Lienei 1, CneaoBaTeribHO, HUKOrAa He BapuTe 6ansioH
oz AaBneHueM.

ByabTe BHUMaTENIbHbI: MPU OTKPbITUM BeHTWNS 6GannoHa ybepute rofioBy OT BeHTUNS U ybeauTechb, 4TO
UCMONb3yeMbIli ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKMU.

ANNEKTPUYECKAS BE3SOMNACHOCTb

R

Mcnonb3yemas anekTpuyeckas CETb A0/MKHA 06s13aTenbHO 6bITb 3a3eMneHHon. Cobntoaaiite KaﬂM6p npeaoxpaHnTens

yKa3aHHbIM Ha annaparte. DNeKTPUYEeCKUin paspsii MOXKET Bbl3BaTb MPsSMble WM KOCBEHHbIE PaHEHWs, U daxe
cMepTb.

Hukorga He goTparvBaiiTech [0 YacTel MOA HaMpPsHKEHWEM KakK BHYTPW, TaK M CHapy>XW UCTOYHUKA, KOTAA OH MOA HampsKeHUeM
(ropenku, 3axuMbl, kabenu, 3NeKTpoabl), T.K. OHW NOAKOYEHbI K CBAapOYHOI Lienu.
MNepen TeM, Kak OTKPbITb MCTOYHUK, €r0 HYXXHO OTK/IIOUUTb OT CETU M NOAOXKAATb 2 MUHYTbI AN1S TOro, YTOObl BCE KOHAEHCATOPbI

paspsaanIUCS.

Hvkoraa He foTparvBanTeChb OAHOBPEMEHHO [0 FOPESIKU UMW 3NIEKTPOAOAEPXKATENS U A0 3aXKMMa MACChI.

Ecnu kabenu, ropenku noBpeXaeHbl, NMonpocuTe KBaIMMULMPOBAHHBIX U YTNOSTHOMOYEHHbIX CNELMAIMCTOB UX 3aMeHUTb. Pa3mepsbl
ceyeHus kabenen OoMKHbI COOTBETCTBOBATL NMPUMEHEHUIO. Bceraa HOCUTE CyXyto oeXay B XOPOLIEM COCTOSIHUM 4SSt U30NSUun OT
CBapoYHol Lenu. HocuTe usonupytoLlyto 06yBb HE3aBMCMMO OT TOM cpefibl, rae Bbl paboTaete.

KJIACCUOUKALUSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

>
A

310 oGopynosaHme Kacca A He MoaxoAuT ANS UCMONb30BaHUA B XWIbIX KBapTanax, rae 3ﬂeKTpMLIeCKMl>'1 TOK
noJaeTcs O6LECTBEHHOM CUCTEMOMN MUTaHUS HU3KOro HanpsbkeHus. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb
TPYAHOCTU obecneyeHus SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbLIX U UHAYKTUBHbLIX NMOMEX Ha
paano4acToTe.

MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :
3TOT annapat cooTBeTcTByeT Hopme CEI 61000-3-11.

MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :

3ToT annapaT He cooTBeTcTBYeT aupektuBe CEI 61000-3-12 u npepHasHadeH ans paboTbl OT YacCTHbIX
3/1EKTPOCETEN, MOABEAEHHbIX K OBLLECTBEHHLIM 3/1EKTPOCETSIM TOMbKO CPEAHEro M BbICOKOMO HaMpsKeHWs.
CneumanucT, yCTaHOBMBLUMIA anmnapaT, WK Nosb30BaTeb, A0MKHbI YoeauTbes, 06paTUBLIMCL NpYU HaAOBHOCTM
K OpraHu3aLuM, OTBEYatoLLel 3a KCnJTyaTalmio CUCTEMbI MUTAHUS, B TOM, UTO OH MOXET K HEW MOAK/OUNTHLCS.

39
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MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

MATHWUTHBIE NOJ15

3ﬂeKTpVI‘—IeCKVIVI TOK, FIpOXOﬂFlLIJ,VIVI yepe3 nobon NPOBOAHUK BbI3bIBAET JIOKA/IN30BAHHbIE 3/IEKTPOMArHUTHbLIE

Q'
%. nons (EMF) CBapOLIHbIl‘/'I TOK BbI3bIBAa€T 3JZIEKTPOMarHUTHOE Mose BOKPYr CBapO‘—IHOl\/'I uenn un cBapo4HOro
= M
i

obopynoBaHus.

SnekTpoMarHuTHele rnonsg EMF  MoryT co3gaTb  MNOMexu AN HEKOTOPbIX  MEAMUMHCKUX — UMMAHTaToB,  Harnpumep
3NEKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6e30nacHOCTN JOMKHbI BbITh NPUHATBI Ans mo,qel7|, HOCAWMX MeAUUMHCKUE UMMIaHTaThl.
Hanpumep: orpaHuyeHne gocTyna Ans npoxoXxux, Uin oueHka MHAMBUAYaANbHOrO pucka Ans ceaplumka.

YT06bl CBECTM K MUHUMYMY BO3AEMCTBME NEKTPOMArHUTHBIX MOME CBApOUHbIX LIEMEeN, CBApLUMKK [OMKHbI Clle0BaTh CleayoLnM
YKa3aHuaM:

° CBapOUYHble Kabenm A0MKHbI HAXOAUTLCA BMECTE; C/IM BO3MOXHO COEANHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TY/I0BULLE U rooBa A0/MKHBI HAXOAWUTLCS Kak MOXHO AasibLie OT CBapo4HON Lienu;

 He 06MaThIBalTe CBApOYUHbIE Kabeny BOKpyr Ballero Tena;

e Ballle TEMO He [0/HKHO BbiTh PACMONIOXEHO MEXAY CBApOUHbIMM Kabensamu. Oba cBapOUHbIX Kabesst A0MKHbI 6biTb PacronoXeHbl
Mo OAHy CTOPOHY OT BaLLEro Tena;

e 3aKpenuTe Kabenb 3a3eMNeHMs Ha CBapMBAEMOM [IETANIN KaK MOXHO B/IMXKeE C 30HE CBApKW;

 He paboTaeTe psAoM, He CUAMTE U He 06/IOKaUMBaANTECh Ha UCTOUYHMK CBApPOYHOrO TOKa;

 He BapuTe, KOraa Bbl MEPEHOCUTE UCTOUYHMK CBAPOYHOrO TOKa MK YCTPOWCTBO MOAAUM MPOBOSIOKM.

JInua, Mcrnonb3ytoLLme 31eKTPOKapAUOCTUMYIATOPbI, AOMKHbLI MPOKOHCYNLTUPOBATLCA Y Bpaya nepes paboTolt ¢
AaHHbIM 060pyA0BaH1EM.

Bo3neicTBre 3N1eKTPOMArHMTHOro Mosst B NMPOLIECCE CBAPKM MOXET UMETb U ApYrue, elle He U3BECTHLIE HayKe,
NOCNeacTBUS AN 340POBbS.

PEKOMEHAALIUM A1 OLLEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6wume nosioXkeHms

Monb3oBaTeNb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY W WUCMO/b30BaHWE YCTaHOBKM PYYHOM AyroBOV CBapKu, Creflyst YKa3aHWsM npou3BoauTeNs.
Mpy 06HAPYXEHWUMN SNEKTPOMArHUTHBIX U3TyYEHMI NOMb30BaTENb arnnapaTa PyYHOW 1yroBOi CBapKM AOSHKEH pa3peLunTb Npobrnemy ¢
MOMOLLbIO TEXHUYECKOW NMOAAEPXKKM NPOU3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX Clyuasix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEee AECTBUE MOXKET BbITb JOCTAaTOUYHO
MpOCTbIM, HANPUMEP 3a3eM/IEHNE CBAPOYHON Lienu. B apyrvx cryyasix BO3MOXHO NOTPebyeTcs co3AaHMe 3M1eKTPOMArHUTHOIO 3KpaHa
BOKPYI MCTOYHMKA CBApPOYHOrO TOKa M BCEM CBapMBaeMOWN AeTanm NyTeM MOHTUPOBaHUSI BXOAHbIX (UNbTPOB. B ntobom cnydae
3NEKTPOMArHUTHbIE U3/yUYEHNUs! AOMKHBI ObITb YMEHbLLUEHbI TaK, YTOBbl OHM 6oJbLLE HE CO3AaBanu MOMEX.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen YCTaHOBKOﬁ OGODYD,OBaHVIFl AYFOBOVI CBapKu nNoJib30BaTeslb AO0J/DKEH OUEHUTb BO3MOXXHbIE 3NEKTPOMArHUTHbIE I'IpO6J'IeMbI,
KOTOpPbI€ MOI'y BO3HUKHYTb B 0pr>|<arou.|,e17| cpepe. Cneaytowme MOMEHTbI JOHKHBI 6bITb NPUHATBI BO BHUMAHUE:

a) HanuMuWe Hag, noA wUnu psaoM ¢ 060pyaoBaHUEM AN [yrOBOWM CBAPKW, APYrux Kabenen nuTaHus, ynpaBneHusi, CUrHanvMsaumm v
TenedoHa;

b) NpvemMHVKM 1 NepeaaTuMKM pagmo 1 TENEBUAEHWS;

C) KOMMbIOTEPOB W APYrviX YCTPOMCTB YrpaBeHus;

d) obopynoBaHue ansi 6e30MacHOCTM, HaNpUMep, 3aluMTa NPOMbILIEHHOr0 060pPYAOBaHNS;

€) 340pOBbEe HAaXOASLUMXCS NO-6NIM30CTM NtoAEN, HAaNPUMeEp, UCMOSb3YIOLWMX KapANOCTUMYNSTOPbI U YCTPOMCTBA OT FyXOThl;
f) MHCTPYMEHT, UCnonb3yeMblli ANst KanMbpOoBKU UM U3MEPEHNS;

g) NOMEeX0oyCTOMYNBOCTb APYroro 060pyAoBaHUs, HaXoAsLLEerocs NobamM3ocTy.

Monb3oBaTenb AO/MKEH y6eanTbCs B TOM, YTO BCE annapaTbl B MOMELLEHUM COBMECTUMbI ApYr C APYroM. TO MOXET noTpeboBaTb
Cob/t0AEHMS LOMONHUTENBbHBIX MEP 3aLUMTbI:

h) onpeaeneHHoe BpeMs [HA, KOrAa CBapka Uiu apyrue paboTbl MOXHO BYAET BbIMOSHUTS.

Pa3Mepbl paccMaTpMBaeMOW 30Hbl CBapKM 3aBUCAT OT CTPYKTYpPbl 34aHu1s M ApYruxX paboT, KOTOpbIe B HEM NPOBOASTCA. PaccMaTpuBaeMas
30Ha MOXET MPOCTMPaTbCs 3@ Npeaesibl Pa3MeLLEHUS YCTaHOBKM.

OueHKa CBapO4HOI YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB Py4HOM AyroBoi CBApKM MOXKET NMOMOYb OMPEAESUTL U PELINTb ClyYan SN1EKTPOMArHUTHbIX
nomex. OueHKa U3/ly4YeHUin AO/HKHA YUMTbIBATb M3MEPEHMSt B YC/IOBMSIX SKCM/lyaTaumm, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11.
M3MepeHnsi B YCIIOBMSIX IKCMTyaTaummy MOMyT Takke Mo3BOANTb NOATBEPANTL 3DMEKTUBHOCT MEP MO CMAMYEHUIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHAALMU NO METOAUKE CHM)KEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3J1TYYEHUA

a. O6uwecTBeHHas cMCTEMa NUTAHMUA: annapaTt pyYyHoW AyroBOW CBApKW HY>XHO MOAKMOUUTL K OBLLECTBEHHOW CETU MUTaHWS,
crnenyst pekoMeHzaumsiM Npov3BoauTenst. B cyyae BO3HMKHOBEHMSI MTOMEX BO3MOXHO ByzieT HE0BX0AMMO MPUHSITb AOMONHUTENbHbIE
npegynpeauTenbHble Mepbl, TakMe Kak unbTpauusi OBLECTBEHHOM CUCTEMbI NWUTaHUS. BO3MOXHO 3alUMTUTbL LIHYP MUTaHUS
annapaTta C NMOMOLLbI 3KpaHM3UpYHoLWen OnnéTku, Mbo MOXOXUM MpucrocobrieHreM (B cClydae ecnv annapaTt pyyYHoOl AyroBoW
CBapky MOCTOSIHHO HAaXOAWTCS Ha onpefeneHHoM paboyeM MecTe). HeobxoamMo 06ecrneunTb 3MEKTPUYECKY HErpepbiBHOCTb



MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

3KpaHu3MpytoLLelt onnéTku no Bcel AnvHe. HeobxoanMo NoACOeAnHUTL 3KPaHWU3MPYIOLLYIO ONNETKY K MCTOYHUKY CBAPOYHOrO TOKa
Ans obecneyeHns XopoLLero 3MeKTPUYECKOro KOHTaKTa MeXxay LHYPOM M KOPMYCOM UCTOYHUKA CBAPOYHOro TOKa.

b. Texo6cny>xuBaHue annapaTta py4Ho# AyroBoi CBapKM: arnnapaT py4HOl 1yroBoi CBapKM Hy>HO HEOBX0AMMO NepUoanNYECKM
obcny>xunBaTh COrnacHo pekoMeHaauusM npowvssoauTens. Heobxoammo, 4ToObl BCE AOCTYMbl, JIOKM U OTKUAbIBAIOLIMECS 4YacTh
Kopnyca 6biny 3aKpbiThl M MPaBUIbHO 3aKPEenneHbl, Korja anmnapaT pyYHoi [yroBOM CBapku roToB K paboTe MM HaxoauTcs B
paboueM cocTosiHuM. Heobxoaumo, 4Tobbl annapaT py4YHOM [yroBOi CBapku He 6bin nepeaenaH kakuM 6bl TO HU 6bino 06pa3omM,
3@ UCK/IOMEHMEM HACTpOeK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE MpOM3BOAMTENS. B yacTHOCTW, cnegyeT oTperynvposaTtb M 06CyxuBaThb
MCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayr YCTPOUCTB MOKMUIra U CTabunmsaumm fyrv B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMSIMU MPOV3BOAUTENSI.

c. CBapouHble Kabenum : kabenu fomKHbI ObITb KaK MOXHO KOpPOYe M MOMELLEHbl APYr psaoM € ApyroM B6aM3M OT nosa uam Ha
nony.

d. OkBUNOTEHUMNa/IbHble COEAUHEHUS: HEOOX0AMMO 06ecneunTb CoeAMHEHNe BCEX METaNl/IMYecKUX MPeAMeToB OKpyKatoLlei
30Hbl. TEM He MeHee, MeTaNNMYeckne npeamMeTbl, COEAMHEHHbIE CO CBAapUBAEMOI leTanbto, YBENMUMBAIOT PUCK [N NONb30BaTesNs
yAapa 31eKTpUHeckMM TOKOM, eC/i1 OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METanM4eckux NpeaMeToB U anekTpoda. OnepaTop AO/MKEH
6bITb M30IMPOBAH OH TAKMX METANIMYECKUX NPEeAMETOB.

e. 3azeMnieHMe cBapuBaeMo# Aetanu: B cnyyae, ecnu cBapuBaeMasi AeTallb He 3a3eM/ieHa Mo COOBPaXKEHUSIM NEKTPUYECKO
6e30MacHOCTV 1AW B C1Y CBOUX Pa3MEPOB M CBOErO PacroioXeHUs, Kak, HanpuMep, B Cly4ae kopryca CyAHa UM METaNNIOKOHCTPYKLIMK
NMPOMBILLIIEHHOrO 06bEKTa, TO COEAMHEHWE [EeTanun C 3eM/el, MOXET B HEKOTOPbIX Cllyyasix, HO He CUCTeMaTM4ecku, COKPaTUTb
Bblbpockl. Heobxoanmo m3beraTb 3a3emrieHne AeTaneil, KoTopble MOriv 6bl yBENMUUTL AN1S NOSb30BaTeNnell PUCKU paHEHU WUu
e noBpeauTb Apyrue 3NeKTpoyCcTaHoBKM. [py HagobHOCTKM, cnefyeT HanpsiMyro NOACOEAMHWUTL AeTaNb K 3eM/1e, HO B HEKOTOPbIX
CTpaHax, KOTOpble He pa3peLUatoT NPsIMOe NOACOEANHEHNME, Er0 HY>XHO CAENATb C MOMOLLbIO NOAXOASLLEr0 KOHAEHCATOpa, BbI6paHHOMO
B 3aBMCMMOCTM OT HaLMOHANbHOr0 3aKOHOAATENbLCTBA.

f. 3awmTa u sKpaHU3UpyoLasa ONETKa: BbIGOPOUHAs 3allmTa M IKpaHU3MpYytoLLas onnéTka Apyrux kabenen u o6opynoBaHus,
HaxoAsLwwmxcs B bnmsnexalleM paboyeM yuacTke, MOMOXET OrpaHUUnUTb NPO6IeMbl, CBA3aHHbIE C MOMexaMu. 3allyTa BCel CBapOYHOM
30HbI MOXET pPaccMaTpUBaTLCS B HEKOTOPbIX OCOBbIX CryyYasx.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

14

NCTOUHMKa CBapOYHOro TOKa OCHaWeH pyykamMu AN TPaHCMOPTUPOBKW, MO3BONSAOWNMU
nepeHocuTb annapar. byabTe BHUMaTENbHbI: He He[l0oLIeHNBaliTe BEC annapara.

=

He nonb3yiitech kabensiMm unm ropenikon Ans nepeHoca MCTOYHMKA CBAapOYHOro TOKa. Ero MOXHO NepeHoCUTb TOIbKO

B BEPTUKASIbHOM MOJIOXKEHMN.

He nepeHOCUTb MCTOYHMK TOKA HaZ NAbMU MU NpeaMeTaMu.

Hukorga He noaHWMaNTe rasoBbli 6anIoH U UCTOYHMK TOKA OAHOBPEMEHHO. VX TpaHCMOPTHbLIE HOPMbI Pa3NINYaAKOTCS.
XenaTtenbHo cHATL 606MHY NMPOBOIOKM NEpes TeM, kak NoAHUMATb UK NEPEHOCUTH UCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa.

YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [ToCcTaBbTE MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKA Ha Mo, MakcMManbHbIM HaKMoH koToporo 10°,

e [NpenycmoTpuTe foctaTodHO 60/bLIOEe NPOCTPAHCTBO ANS XOPOLIEro MPOBETPUBaHMS MCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa M AOCTyna K
ynpasneHuio.

¢ He Mcnonb3oBaTh B Cpeae coaepkalleil MeTanimyeckyto nbiib-npoBOAHUK.

¢ /ICTOYHMK CBapOYHOro TOKa A0MKEH ObITb YKPbIT OT MPOSIMBHOrO AOXAS M He CTOSTb Ha COMHLE.

e ObopynoBaHne MULTIWELD 250T-C umeeT 3awmTy IP21, 4yTO 0O3Ha4aeT:

- 3alWMTy OT nonagaHus B OnacHble 30Hbl TBEpAbIX Ten AMaMeTpoMm >12,5 MM n

- 3alWTy OT BEPTUKaASbHbIX Kanesb BOAbl

e ObopynoBaHne MULTIWELD 320T-C/220M-C nmeeT 3awmTy IP23, 4TO O3Ha4YaeT:

- 3aWmMTy OT NonagaHusl B onacHble 30Hbl TBEPAbIX TeN AnaMeTpoM =12,5MM u,

- 3aWmMTy NPOTUB Kanenb A0XAS, HanpaBAeHHbIX NoA yrioM 60° OTHOCUTENBHO BEPTUKASN.

3710 060opynoBaHMe MOXET BbITb MCMONBb30BAHO BHE MOMELLEHMS] COOTBETCTBEHHO CTeneHu 3awmTbl IP23.

LHyp NUTaHWs, YASIMHWUTENb U CBApOYHble Kabenu A0/MKHbI 6bITb MOMHOCTLIO packpyyeHsl BO M3bexaHue neperpesa.

Mpon3BOAMTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENBHO Ylepba, HAaHECEHHOro NMLUaM MK NpeaMeTaM, us-3a
HEenpaBW/IbHOTO U OMACHOro UCMOb30BaHMS 3TOr0 060pyA0BaHUS.

Bnyxpatolme CBapoyHble TOKM MOMyT paspylWwuTb 3a3eMAsiolMe MpOBOAd, MOBPeauTb 060pyAOBaHve W
aNeKTpUYEcKme NprubopbI 1 Bbi3BaTb HarpeBaHWE KOMMIEKTYHOLMX, YTO MOXET NMPUBECTU K NoXapy.

- Bce cBapouyHble coearHEHMUS! AO/MKHbI KPEMKO AepxKaTbes. MpoBepainTe nx perynspHo!

- Y6eaumTech B TOM, YTO KpernseHne AeTanu npoyHoe 1 6e3 npobiem anekTpuku!

- CoeMH1TE BMECTE WM NOABECHTE BCE 3/1EMEHTbI CBAPOYHOMO UCTOUHMKA, NPOBOASILLME 3MIEKTPUYECTBO, TaKMe, KaK LLACcCH, TENEXKa

1 NOABEMHbIE 3/IEMEHTbI, YTOBbI M30/IMPOBaTH MX!

- He knaguTe Ha CBapOYHbIN UCTOYHMK, Ha TENEXKY UK Ha MOABEMHbIE 3/IEMEHTbI Takue NPUBOPbI, Kak APesn, TOUNSIbHbIE MALIMHKK 41
W T.4., CIN OHU HE M30/MPOBaHbI1
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- Bcerga knaguTe cBapoyHble ropesiku Unu 31eKTpoaoaepXaTenn Ha U30IMPOBaHHYIO NOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl UX He ucnosnb3yeTe!

OBCJ1Y)XUBAHUE / COBETbI

-> e TexHu4yeckoe 06CJ'Iy>KVIBaHVIe OOJDKHO NpOou3BOAUTBCA TOJIbKO KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHbIM cneunanmncTomMm.
/& o>

CoBeTyeTcs NPOBOAUTL EXXEroAHOE TEXOBCTYXUBAHME.

o OTK/IOUNUTE MUTAHWE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKM, U NMOAOXKAUTE 2 MUHYTHI NEPEA TeM, Kak NPUCTYNUTb K
TexobCyXXuBaHMI0. BHYTpY annapaTa BbICOKUE U OMacHble HanpshKeHUEe U TOK.

o PerynsipHo OTKpbIBaliTe annapaT M MpoayBanTe ero, 4Tobbl OYUCTUTL OT MblM. HeobxoauMo Takxke
NpOBEpSATb BCE 3/IEKTPUYECKME COeANHEHNSI C MOMOLLbIO M30MMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. MpoBepka Ao/mkHa
OCYLLECTBAATLCS KBANIMMULMPOBAHHBLIM CMELMAnCTOM.

o PerynspHo npoBepsiiTe COCTOSIHWE LUHYpa MUTaHus. ECAM WHYp NUTaHUs MOBPEXAEH, OH AO/MKEH 6biTb
3aMeHeH MPOM3BOAUTENEM, €r0 CEPBUCHOMN CNYX60I MK KBaNUMbULMPOBAHHbLIM CNIELMAIMCTOM BO M3bexaHue
ornacHoCTw.

o OcTaBnsiiTe OTBEPCTMS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa CBOGOAHLIMU AJ1si MPOXOXAEHMS BO3AyXa.

o He 1Crnonb30BaTh AaHHbIV annapaTt Ans pasMopo3ku Tpyd, 3apsaaky 6aTapeil/akkyMynsTopoB UM 3anycka
[BuraTenen.

YCTAHOBKA U NMPUHLUMN AENCTBUA

TONbKO OMbITHBIA U YMNOMHOMOYEHHbI MPOWU3BOAMTENIEM CMELManUCT MOXET OCYLLECTBAATb YCTaHOBKY. Bo BpeMsi ycCTaHOBKM
ybeanTech, YTO UCTOUYHUK OTKJTHOUEH OT CETU.

[ns nonydyeHnst onTMMasbHbIX HACTPOEK W3AENWUSi PEKOMEHAYETCS UCMO/b30BaTh CBAPOUHbIE Kabenw, NMoCTaBseMble B KOMMIEKTE
C YCTPOWCTBOM,

OMUCAHME

Bnaropapvm 3a Baw Bbibop! YT06bI NOMHOCTHIO MCMOMBb30BaTh BO3MOXXHOCTYM annapaTa, noXasnyncra, BHUMATEIbHO 03HaKOMbTECh
C [laHHOMN VMHCTPYKLVMeN:

JInHeiika MULTIWELD - 3T0 yHMBepcasibHble CBapOYHbIE anmnapaThbl As nofyaBToMaTuyeckon ceapku MUT/MAT, cBapku
MOPOLLKOBOW NPOBOOKO 1 MMA. OHM HacTPauBaOTCS BPYYHYHO C MOMOLLbLIO Tabnmubl HACTPOEK Ha NepeaHel NaHeun annapaTos.
OHM peKoMEHAYIOTCS ANst CBAPKM CTanu, HEPXKaBENKU U atoOMUHMS.

SNNIEKTPOMNMUTAHUE

e Annapat MULTIWELD 250T-C/320T-C nocTaBnsietcsi ¢ Bunkoi 16 A tna EN 60309-1 v gosmkeH 6biTb NoaKoUeH K TpexdasHoi
anekTpuyeckoit yctaHoBke 400B (50-60 y) ¢ YeTbIpbMS MPOBOAAMU U C 3a3EM/IEHHBLIM HY/1EBBIM NMPOBO/OM.

¢ MULTIWELD FV 220M-C noctaBnsetcs ¢ po3etkoi Tuna CEE7 / 7 Ha 16 A 1 JOMKeH UCMOMNb30BaTbCs TOMbKO B 0AHO(A3HOw
TPEXNpPOBOAHON 3nekTpuyeckoit yctaHoBke 230 B (50-60 M) ¢ HeMTpanbto, MOAKIIOYEHHON K 3eMrie.

OTOT annapaT, OCHaLUeHHbI cucTeMon «Flexible Voltage», MOXeT NUTaTbCs OT 3a3eMIEHHON 3MIEKTPUYECKON YCTaHOBKM B
AvanasoHe ot 110 B go 230 B (50-60 Iy).

SddekTBHOE 3HaYeHWe noTpebnsiemoro Toka (I1eff) ans ncnonb3oBaHWs B MakcMMarbHbIX YCIIOBUSIX YKa3aHO Ha annapare.
MpoBepbTe UTO NUTaHWE U ero 3almThl (NNaBKWIM NPeaoXpaHUTENb U/UNK NpepbiBaTesb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOOXOAMMbIM
Ana paboTbl annapaTa. B HEKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO NOHAZ0BUTCS MOMEHATb BUKY A1 UCNOMb30BaHUS MPY MaKCUMasbHbIX
YCNOBUSIX.

e MULTIWELD FV 220M-C ocHalleH ¢yHkumeir Protect 400 (P400): yCTPOIMCTBO NEPEXOANT B PEXUM 3aLUMTbl (MHAMKATOP 3aLUMUTHI
MUraeT), ECIM HaNpsKeHVe NUTaHus npeebllwaeT 265 B. HopmanbHas paboTta BO30OHOBNSETCS, KaK TOMbKO HaNpsHXeHUe NUTaHus
BO3BpALLAETCs K CBOEMY HOMUHAJIbHOMY AManasoHy.

NCNOJIb3OBAHUE YOAJIMHUTENA

YOnuvHUTENM A0MKHbI UMETHL pa3Mep 1 ceYeHne B COOTBETCTBUM C HaMps>XeHWeM annapara.
|/|Cﬂ0f|b3y1‘;1Te YONMUHUTEND, OTBEYaIoLLMIA HaLMOHasIbHbIM HOpMaM.

HanpspbkeHne Ha Bxoae CeyeHune yanuHuTens (<45m)
MULTIWELD 250T-C/320T-C 400 B - 3~ 2.5 mm2
230B- 1~
MULTIWELD FV 220M-C 2.5 mm2
110B - 1~
OMUCAHME AMMNAPATA (FIG. I)
1-  [epxatenb 606MHbI 7- Bbixoa 3aXkMMa Macchl
2-  Pyykun 8- CTporoBoYHble KosbLa
3-  LUudposoii amucnneii 9- KoHHeKTOp noaauu rasa
4- HacTpolika CBapouHbIX NapaMeTpoB 10- Nepeknoyatens BKJ1/BbIK/
5- Pa3beM ans ropenku eBponeickoro ctaHaapTta 11-  WHyp nuTaHus
6- Kabenb nHBEpCHUM NONSIPHOCTH 12-  BHewHsia pelleTka

13- Pa3bem 36V DC gnsi cucteMbl NpeaBapuTebHOrO Harpesa rasa
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WHTEP®ENC YENNOBEK/MALLIMHA (IHM) (FIG. V)

MHankaTop neperpesa / ceepxToka (250T-C/320T-C)

1- WhavkaTop neperpesa / ceepxToka / P400 (FV 220M-C) 7~ Vnavkatop dyHkunm MIG
2-  MHaukaTop HanpshkeHus 8- KHonka nepekntoyatens gyHkummn 2T/4T
3-  MHAamkaTop CKOPOCTW NoAayM 1 Toka 9- KHonka nepekntodatens MIG/MMA
4-  MHAMKaTOp ToKa 10-  [MHaMWyHasi HaCTpoViKa CBapO4HOMN Ayru
5-  WHpmkaTop ckopocTy nogauu 11-  HacTpolika ckopocTi noaauu nposonoku (MIG) / HacTpolika Toka (MMA)
6- WHaukatop dyHKkuMmM MMA 12-  HacTpolika cBapo4HOro HamnpskeHus
BKJIFOMEHME

Boikntouatens BKJ1/BbIKJ1 pacnonoxeH c3aau annapata. YTobbl BKIOUMTb UCTOYHUK, MOCTaBbTE €ro B NOMOXKeHue «I». 3ToT
BbIK/ItOYaTENb HUKOT @ He [JO/DKEH HAaXoAMTbCS B NnonoxeHun «O» BO BpeMs CBapKMU.

NOJIYABTOMATUYECKASl CBAPKA CTAJIN / HEP)KABEIOLLEA CTAJIN (PEXXUM MAT)

BbibepuTe BbIXOAHOE HAMNPsKEHUE M HACTPOUTE CKOPOCTb MoAayu MpPoBOJIOKW B 3aBUCMMOCTU OT TOJILLMHbBI CBAPUBAEMbIX AETANIEN,
KaK yKa3aHo B peKOMeHAaUMsIX B PacrosioXeHHoN Ha annapate Tabimue (fig. VI).

MULTIWELD 250T-C/320T-C MOXeT BapuTb CTasibHyto NpoBosoky @ 0.6/1.2 MM 1 HepxxaBeliky @ 0.8/1.2 Mm.

MULTIWELD FV 220M-C MoXeT BapuTb CTasnbHyto npoBonoky @ 0.6/1.0 MM 1 HepxaBeiiky @ 0.8/1.0 MM.

AnnapaT u3HayasibHO YKOMIMIEKTOBaH, YTObbl BapuTb CTanbHOM npososioko @ 0,8 MM (ponvkn @ 0.8/1.0). KoHTakTHas Tpybka,
Xenob ponuka v LWAaHr ropesiki npeAHasHayeHbl Ans 3TOro npuMeHeHus. YTobbl BapuUTb MPOBOMOKOM AnamMeTpoM 0,6 MM,
MCnosnb3ynTe ropenky AnMHOM He 6onblie 3 M. KoHTakTHyto Tpybky cneayeT 3aMeHuTb (fig. II-A), a Takke ponvk nogatoLero
MexaHu3Ma Ha Apyroi c »enobom 0,6 (apT. 042339). B 3TOM cryyae, ero Hy>XXHO YCTaHOBUTb TakuM 06pa3oM, UTobbl bbina BUAHA
Haanuce 0,6.

Mcnonb3oBaHWe annapaTa Ans cBapku ctanu TpebyeT cneunduyeckuii ras (Ar + C02). Mponopumsi CO2 MOXET MEHATLCS B
3aBMCMMOCTM OT TUMA UCMOMb3YEMOro ra3a. [ns Hep)KaBelkn UCNonb3yinTe cMech ¢ 2%-coaepxxaHneM CO2. Ecnu Bbl UCMONb3yeTe
B KayecTBe 3aluTHoro rasa CO2 6e3 npuMecei, To Ha ra3oBblii 6anIoH HYXXHO YCTaHOBUTb NoforpeBaTenb rasa (apT. Gys 046511
ans moaenu 230 B). Bbl Takxke MOXETe MCMoMb30BaTb CTaHAAPTHBIV MOoAy b NoaorpeBaTtens 36 B, KOTOpPbI MOXHO NOACOEANHUTD
K rHe3ay nuTaHust 36 B, pacnonoXxeHHOMyY psiioM C KaTylkon 3a 6okoBow asepueit (fig. I-13). 3T1o nutaHme 36V DC Takxe
noaxoauTb Anst nogorpesateneit 36V AC. nst Apyrnx KOHKPETHbIX TpeboBaHMI CNpocuTe COBETa CNeLManmncTa no npoaaxe rasa.
Pacxop rasa npu cBapke ctanu oT 8 40 12 N/MWH B 3aBUCHMOCTU OT OKpY>KatoLeln cpeabl.

MOJZIYABTOMATUYECKASI CBAPKA AJIFOMUHHMA (PEXXUM MIG)

BbibepuTe BbIXOAHOE HarpsKeHNe v HaCTPOKUTE CKOPOCTb MoAayu npoOBOSIOKM B 3aBUCUMOCTY OT TOJILYMHBI CBapUBaEMbIX Ae€Tanes,
KaK yKa3aHo B peKOMeHAauuMsIX B pacrosioXeHHoN Ha annapate Tabimue (fig. VI).

MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C MOXeT 6biTb YKOMMIEKTOBaH A/si CBApKW aniMMUHWEBRO npososiokon @ 0.8 1 1.0 mm (fig. II-B).
Vicnonb3oBaHWe annapaTa Ans CBapku antoMuHUs TpebyeT crneunduyeckuii ras - YicTbii aprod (Ar). [ns Bblbopa rasa cnpocute
COBETa CreuuranucTa no npoaaxe rasa. Pacxon rasa npu ceapke antoMuHus oT 15 10 25 N/MUH B 3aBUCMMOCTU OT OKpY>KatoLLei
cpeabl 1 oMbiTa CBapLUMKa.

Hwxe npuBeaeHbl pasnuumsa Mexay MCnofib30BaHWEM annapaTa Afs CBapKu CTanu 1 Ans CBApKWU antoMUHNS :

- AN antoMUMHUS UCNONb3YMTe creumnasnbHble POSMKK.

- OTperynupyiTe AaBieHVEe HaXKMMHBIX POJIVKOB MOAAIOLLEr0 MEXaHM3Ma Ha MUHMUMYM, YTObbl HE pa3faBUTb MPOBOJIOKY.

- KanunnsipHyto TpybKy Hy>XHO MCMOJIb30BaTb TOSIbKO MPU CBApKE CTasiv/HEP)KABENKY.

- MNopgroToeka ropenkun ans anioMnHus Tpebyet ocoboro BHMMaHUS. OHa OCHalleHa TedNOHOBbLIM LLUAAHMOM, OrpaHNYMBaoOLWMM
TpeHusi. He 06pe3aTb LWaHr Nno Kpato CTbika. OH AO/MKEH BbICOBbIBATLCA Ha ANIMHY KanuispHON TPYOKM, KOTOPYHO 3aMeEHSIET, U
MCMOnb3yeTcs ANs HanpaB/eHUsi NPOBOMIOKW OT POJINKOB.

- KoHTakTHasi Tpybka : ucnonbayiite CNELMASIBHYHO KOHTaKTHYIO TPYOKY ANSi a/ilOMUHUSI, COOTBETCTBYIOLLYIO AMaMETpY
NPOBOJIOKM.

CBAPKA MOPOLLKOBOW NMPOBOJIOKOM « NO GAS »

BblbepuTe BbIXOAHOE HanpsKeHUe 1 HaCTPOKTE CKOPOCTh Mojayy rpoBOJIOKM B 3aBUCUMOCTU OT TO/LUMHBI CBapUBaeMbIX AeTanel,
Kak ykasaHo B Tabnuue Ha annapare (fig. VI).

MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C MOXeT BapuTb NOPOLLIKOBOM npoBosiokol « No Gas » avameTpom ot 0.9 o 1.2 MM, ecnu
nomMeHsiTb NonsapHocTb (fig. III - MakcMMarbHbIN MOMEHT 3aTskku 5 HM). YToBbl CKOHUIyprMpoBaTh 3Ty PyHKLMIO, YnTaiiTe
yKasaHusl Ha cTp. 68. BapuTb NOPOLIKOBOW NMPOBOJIOKOM C 0B6bIYHBIM COMIOM MOXET NMPUBECTM K NEPErpeBy U NOBPEXAEHMWIO
ropesku. Xe cHaTb nepBoHayansHoe conso (fig. III).

MOJIYABTOMATUYECKAS CBAPKA MIG/MAG

NOAKNTHOYEHUE U BETbI
o MMOAKOUNTE 3AKMM MACChl K MONOXUTENLHOMY (+) WA K OTPULATENIbHOMY (-) KOHHEKTOPY MOACOEAMHEHWS B 3aBUCMMOCTU OT
TWUMa UCMOMb3YEMON NPOBOMOKK (KaK NMpaBuno, K -).
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BblEOP PEXXMMA U HACTPOMKA

HakMnTe Ha KHOMKy @ cneea ans Bbibopa pexuma MIG/MAG 1 Ha KHoMKy | A ' cripaBa ans Bbibopa paboTsl Kypka: 2T wunm 4T
(ynpaBneHue TpUrrepoM BO3MOXXHO TOJIbKO B pexxume MUIN).

1. HacrpoiiTe cBapouyHOe HanpsihKeHue:

OTperynupyiTte cBapoyHOE HamnpsiKeHUe C NMOMOLLbIO JIEBOTO KONIECUKa @
B 3aBMCHMMOCTY OT BbIMOJHSIEMbIX CBAPOYHbIX PaboT. 3afaHHOe HampshKeHUs v

YKa3aHO Ha JIEBOM 3KpaHe. m

2. Hacrpoiite CKOpOCTb Nogauu:

- -
[
.

i MiG a4
[ ]

MIG

OTperynupyiTe CKOpOCTb MOAAYM C MOMOLLbIO LIEHTPANbHOMO KONecuka ‘
B 3aBMCMMOCTM OT BbIMOJIHSIEMbIX CBApPOYHbLIX PaboT. 3aaHHasi CKOpPOCTb
noAauyn yKkasaHa Ha NpaBoM 3KpaHe.

3. HacTpoiika MHAYKTUBHOCTMU:

INVERTER TECHNOLOGY

HacTpouTb ypoBeHb MHAYKTUBHOCTM C MOMOLLbID NPaBoOro Kosecuka ®
OTHoCcuTenbHas BenmumHa OT MIN g0 MAX. YeM MeHblue ypoBeHb  3OHbl YEPHOMO LIBETE HE MPUMEHSIOTCS B AGHHOM PEXME.
WHAYKTUMBHOCTU, TeM 6ornblue Ayra 6yaeT HesNnacTUYHOM M HarpaBfeHHOW.

YeM Bbllle YPOBEHb MHAYKTUBHOCTM, TEM Msirye GyAeT Ayra U TeM MeHblue

6yneTt 6pbI3r.

BbibepuTe BbIXOAHOE HAMPSIXXEHNE U HACTPOKITE CKOPOCTb M0Aayu rpoBOSIOKM B 3aBUCMMOCTU OT TOJILYMHBI CBApUBAEMbIX AETaneH,
KaK yKa3aHo B peKOMeHAaLMsIX B PacrosioXXeHHoN Ha annapate Tabimue (fig. VI).

YCTAHOBKA BOBUHbI X 3ANPABKA NMPOBOJIOKU (FIG. 1IV)

K annapaty MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C noaxoasT 606uHbl @ 200/300 MM (3Konornyeckume).
o CHMMUWTE C ropenkun KoHTakTHyto Tpybky (fig. D) u conno (fig. E).

FigA:

e OTKpoWiTe Ntok 606UHLI annaparTa.

e YctaHoBuTe 606MHY Ha aepxatenb (3).

o OTperynupyinte TopMo3 6061HbI (4) Tak, YTOBbl NPM OCTaHOBKE CBapku 606MHa No MHepLUK He 3anyTana npoBosioky. He
3aKMMaNTE CIMLWIKOM CUSIbHO. 3TO MOXKET NPUBECTU K NEPErpeBy ABUraTens.

FigB:

« [ocTaBnsieMble POSIMKM - 3TO CTaslbHblE POSIMKK C ABOWMHOMN kaHaBkow (0.8 u 1.0).

- Vicnonb3yiiTe ponuku ¢ V-06pasHoi KaHaBKOM Ans CTaslbHOM NPOBOMIOKM U APYro KXECTKOW MPOBOSIOKM.

- Ucnonb3yiTe ponuku ¢ U-06pa3Hoii KaHaBKOM A1s aftoMUHMEBLIX MPOBOAOB M APYrMX SIErMpPOBaHHbIX NPOBOAOB, FMOKMX.

FigC:

YTo6bl OTperynMpoBaThb AaB/ieHME NOAAIOWEro MEXaHN3Ma AENCTBYMTE Cneaytowmm 06pasomM:

o OTBMHTUTE Konecuko (3) Ao npeaena u onycTuTe ero, BCTaBbTE NPOBOJIOKY M 3aTEM 3aKpOMTE NOAAOLLMIA MEXAHU3M, HE
3aTArnBas C/IMLLKOM TYro.

e BK/touMTE MOTOP HaXaTMEM Ha TpUrrep ropenku.

® 3aBMHTUTE KONECUKO, MPOAOIHKAs HAaXMMaTb Ha KHOMKY ropenku. Kak Ha4yHeTCs nogada npoBOJSIOKM, NMpekpaTuUTe 3aBUHYMBaHME.
BHUMAHME: ansa anioMUHUSA OTperyaupyiite gaBlieHne Ha MUMHUMYM, YTO6bl He pa3faBUTb NPOBOJIOKY.

¢ BbinycTnTe NPOBOMOKY M3 ropesnku NPUMEPHO Ha 5 CM M HacaaMTe Ha KOHYMK rOpenikn KOHTaKTHYHO TpybKy, noaxoasilyo ans
ncnonb3yemoit npososnoku (fig. D), n conno (fig. E).

NMOAKMHOYEHUE FA3A

- MpVMBMHTUTE NOAXOASILUMIA CBAPOYHBIN PeayKTOp K razoBoMy 6annoHy. CoeaMHUTE ero CO CBapO4HbIM anmnapaToM C NMOMOLLbIO
WwnaHra (NocTaBnseTcs B KOMMEKTE). YCTaHOBUTE 2 3aTSHKHbIX XOMYTa, YTOObI HE BbINI0 yTeyex.

- OTperynupynTe pacxoj rasa C NoMOLLbIO KOMecuKka Ha peaykTope.

NB : Ans ynpoLeHusi peryiMpoBKM pacxoja rasa NpuBeanTe B ACTBME BeAyLUME POSIMKM HAaXATUEM Ha KHOMKY FOpenku
(ocnabbTe KONECMKO MOTOPU3MPOBAHHOMO MOAAOLLEr0 MexaHW3Ma, YTobbl MPOBOIOKA He NoAaBasack). MakcuMasbHoe AaBfeHne
rasa: 0,5 MMNa (5 6ap). 3ToT anroput™ He paboTaeT Ans cBapku B pexume « No Gas ».

PUCK 0XXOIOB, CBSAI3AHHbI/ C NOABM)XHbIMU SIEMEHTAMM!

Mozatolume yCTPOMCTBa MMELOT MOABUXKHbIE 3IEMEHTbI, B KOTOPbIE MOMYT MOMAacTb PyKM, BOSOChI, OAEXAA WUIIN

WHCTPYMEHTbI U TaknM 06pa3oM NpuBECTU K paHeHusMm!

 He npubnmxaiite pyky K MOABWXKHBIM MM MOBOPAYMBAIOLLMMCS S/IEMEHTaM, @ TaKkxke K AeTansM npusoga!
% e [pocneaunTe 3a TeM, 4TOObI BCE KPbILLKX KOPMYyCa WX 3alMTHbIE KPbIWKK 6bl1M 3aKpbiThl BO BpeMs paboThi!

e He HOcMTe nepyaTku, Koraa npoaeBaeTe NPOBOSIOKY MW 3aMeHsIeTe KaTyLLKY.
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CBAPKA 2/IEKTPOJOM C OBMA3KOM

NOAKNHOYEHUE U COBETbI

o MogkntounTe Kabenm aNeKTpoaoAepKaTEeNs M 3aXKMMa MacChl K KOHHEKTOPaM NOACOEANHEHNS,
o CobntoaaiiTe NoNsPHOCTb M CBAPOYHbIE TOKM, YKa3aHHble Ha KOPOBKE C 3M1eKTpoaaMy,

o CHMMaTE 3MeKTPO/ C 3NEKTPOAOAEPXKATENs!, KOrAa annapaT He UCMonb3yeTcs.

BblEOP PEXXMMA U HACTPOKUN

[ns Bblbopa pexvma MMA HaXMUTe Ha NIEBYHO KHOMKY @

Hacrpoiika cBapo4yHOro Toka:

OTperynupyite CBapoYHbI TOK C MOMOLLBIO LIEHTPAsIbHOrO KONecuka
COOTBETCTBEHHO [AMAMETPy 3MeKTPoAa M TUMY CBApPOYHOrO COEAMHEHWS.
3HayeHue ToKa yKa3aHo Ha NpaBoM 3KpaHe.

30HbI YEPHOIO LBETa HE MPUMEHSIKOTCS B JAHHOM PEXUME.
HACTPOIAKA CBAPOYHOI'O TOKA
HwxeonncaHHble HaCTpOVIKVI COOTBETCTBYIOT AMana30oHy TOKa B 3aBUCMMOCTU OT TUMa U AMaMETpa 3N1eKTpoaa. 3TN AMana3oHbl
AOCTaTO4YHO LLUMPOKKU, TaK KaK OHU 3aBUCAT OT NPUMEHEHUSA U MOJIOXEHUA CBapKHU.

@ anektpoga (Mm) PyTtunosbin E6013 (A) C ocHoBHoI obmaskor E7018 (A)
g 1.6 30-60 30-55
S 2.0 50-70 50-80
2 2.5 60-100 80-110
Q 3.2 80-150 90-140
5 4.0 100-200 125-210
< 5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
@ anektpoga (Mm) PyTtunosbin E6013 (A) C ocHoBHoW obmaskor E7018 (A)
O 1.6 30-60 30-55
s 2.0 50-70 50-80
S 2.5 60-100 80-110
> 3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-220 200-220

CBAPKA 2JIEKTPOJOM C OBMA3KOM

* B pexkumMe MMA, kabenb MHBEPCUM MONSPHOCTM AOMKEH BbiTh OTK/IHOUEH /15 MOAK/IOUEHNS Kabeneii AepxaTens anekTpoaa u
3a)kKMMa Macchbl Yepes KOHHeKTopbl. CobntoAainTe NofspHOCTM, YKa3aHHbIE Ha YMaKoBKE 3/1EeKTPOOB.

o Cobrnioaaiite 0BLLENPUHATLIE NPaBUIA CBAPKM.

 DTOT CBapOYHbIN annapaT UMeeT hyHKLUM MHBEPTOPOB:

Anti-Sticking cny»uT Ans NpeaynpexaeH1sl NPoKanuBaHus 31eKTpoaa Npy ero 3aaunaHum 1 NIErKoro OTPpbiBa 3aMMMLLIEro 3MeKTpozaa.
Mocne cpabaTbiBaHus (yHKUMs anti-sticking TpebyeT NpUMepHO 3-CEKYHAHOrO OXWAaHUs Nepes TeM, Kak NpoAomKaTh BaphTh.

SALLUTA U PEKOMEHOALN

1-Meperpes:
TOT annapaT OCHallleH BEHTUNALMEN, pEryiMpyemMoii TeMnepaTypol ycTpoiicTea. Koraa B annapate cpabaTbiBaeT Teniosas

3almTa, TO OH He BblaaeT Toka. OpaHxeBbiii cBeToamop (fig. VI-1) BKIHOYAETCS v ropuT Nnoka TeMnepaTypa anmnapata He
MOHU3UTCS.

o OcTaBnsiTe OTBEPCTUS B anmnapaTe cBO60AHBIMU AJisi CBOBOAHOIO NMPOXOXAEHWS BO3AyXa.

« [ocrne cBapku v BO BpeMsi cpabaTbiBaHWs TEMIOBOV 3aLUMTbI OCTaBNSANTE annapaT NOAKIYEHHbBIM 4SS OXaXaEeHMS.

2 - lNepeHanpshkeHue:

3Ta CTaHUMS OCHalleHa YCTPOMCTBOM M3MepeHUst MEPBUYHONO TOKa. B ciyuae Ype3MepHOl MHTEHCMBHOCTY OpaHXXEBbI CBETOAMOL
(puc. VI-1) 3aropuTcs. B 3ToM criyyae Heo6X0AMMO BIKIIOUNTL U Nepe3anyCcTuTb YCTPOUCTBO.

3 - P400 (Tonbko FV 220M-C) :

3T0T nocT o6opyaoBaHa NEPBUYHON 3aLUMTOW OT NepeHanpsXkeHus. B 3ToM criydae oparxeBbiii HAMKaTop (puc. VI-1) 6yaet
Muratb 1 pa3s B cekyHay.

4 - Ha6mopeHus:

o Cobntopaiite Knaccuyeckne npasuia CBapKy.

e Y6eanTech, YTo BEHTUNALMSA AOCTaTOUYHas.

e He paboTaliTe Mo BNaXXHON NOBEPXHOCTU. YUTO6bI NPeaoTBpaTUTb YTEUKY ra3a, UCMOosb3yNTe 3aXKMMbl U3 KOPOBKM C 45
NPUHAANEXHOCTSIMU.
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- Y6eamTech, UTO ra3oBblit 6a/INI0H YAEPKUBAETCS (DUKCUPYIOLLMM XOMYTOM, CM. Puc. V.
-.HacTpolika noToka rasa c NoOMOLLbO PErysIMpoOBOYHOrO KOMeca, PacrosioXXEHHOrO Ha perynsTope.

HEUCNPABHOCTU, UX NPNYUHBbI N YCTPAHEHUE

MOJIOMKU

BO3MO>XHbIE MPUYKNHbI

YCTPAHEHUE

3aropaeTcst UHAMKATOP 3alUUTbI

MpeBbilleHne NPOACIHKUTENBHOCTH BKIIOYEHUS.
TemnepaTypa okpyxatoLelt cpesbl npesbiaeT 40°C.
Bo3ayxo3abopHuku 3acopeHbl.

MopoxaaTh NMoka NoracHeT CBETOAMOA, Npexae YeM
BO306HOBUTb CBapKYy.

Cobniopaiite pabounin Lmkn 1 obecreunBanTe
XOPOLLYH BEHTUNSLMIO.

MHLI,VIKaTOp 3alnTbl MUraeT

HarlmeeHme CETU 3a npeaenaMmn MakCuMasibHbIX
A0nyCcKaeMbIX OTKJTIOHEHUI

MpoBepbTe Bally 3M1EeKTPUHECKYIO YCTaHOBKY
KBanMbULMPOBaHHBIM CreLManMcToM.

Mopaya CBapoOYHOI NMPOBOMOKM
HepaBHOMEpHa.

Hannaebl MeTanna 3abusaloT oTBEpCTUE.

OuMCTUTE KOHTAKTHYIO TPYBKY WM MOMEHsINTe ee u
CMaXKbTe COCTaBOM MPOTUB MPUIUMNAHUS.
ApT. 041806.

MpoBO/OKa NPOKPYYMBAETCS B POSIMKAX.

o [poBepbTE AaBNEHNE POSIMKOB UM 3aMEHWUTE UX.
o [lnamMeTp NpoBOJIOKM HE COOTBETCTBYET POJIUKY.
o HuTeHanpaensioLwas Tpybka B ropenke He
NOAXOAUT.

[BuraTtens nogauv He paboTaer.

TOpPMO3HOE YCTPOUCTBO 606MHbI UM POSIMK CIIULLKOM
TYro 3aTSHyTbl.

PazoxmuTe TopMOo3 1 ponvku

MNpobnema c nuTaHvem

[poBepbTe, YTO KHOMKa MycKa B nosfoxeHuu BKJ1.

Mnoxas nogaya NpoBONOKMK.

HuTteHanpasnsiowas Tpybka 3arpsisHeHa unu
NoBpeXAeHa.

OuuncTnTe Unu 3ameHuTe ee.

HakvmHom PONK HE AOCTATOYHO 3aTAHYT

3aTSHUTE POJIUK MOTYXe

TOpMO3HOE YCTPOMCTBO 606MHbI CIULLIKOM TYro
3aTAHYTO.

PazoxmuTe TOpMO3.

OTCyTCTBYET CBapOUHbIii TOK.

AnnapaT HEMNpPaBWJ1IbHO MOAKJTIOYEH K CETU.

I'IpOBepre NoAKJIlo4YEeHNE K CETU

HenpasuibHOe NoAKMIOYEHNE MacChl.

MpoBepbTe COCTOsHME Kabenst Macchl
(noacoeavHeHne 1 3axum).

CunoBol KOHTaKTOp He paboTaerT.

[poBepbTe KHOMKY rOpesku.

MpoBosIOKa 3aCTpeBaeT nocse
npoxofa Yepes posinKu.

HuTteHanpasnsiowwas Tpybka pacntoLieHa.

MpoBepbTe HUTEHaMNpPaBASOLLYO TPY6Ky U KOpryc
ropenku.

MNpoBoIOKa 3acTpeBaeT B ropeske.

Ounctute Unu 3aMeHnTe ee.

HeT KanunnspHoi Tpy6Ku.

MpoBepbTe HaNMMUUE KanuIsipHoN TpyBKK.

CKOpOCTb nogayv NpPoBOJIOKN C/TULLKOM BbICOKas.

C6aBbTe CKOPOCTb Noaaumn

MOpUCTbIi CBAPOYHBIi LLIOB.

HepoctaTouHbli pacxon rasa.

OTperynupyiTe pacxog rasa (ot 15 go 20 n/MuH)

3auncTUTE OCHOBHOW METas.

B 6annoHe 3akoHUYMUCS ras.

3amMeHuTe ee

HeynoBneTBopuTesibHOE Ka4yecTBo rasa.

3ameHuTe ee

LiMpkynsiums Bo3ayxa Unm Bo3aencTBme BETpa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSKM, 3aLUTUTE CBAPOUHYIO
30HY.

[@30BOe CONMO C/MLLIKOM 3arpsi3HEHO.

OuncTuTe Conno unm 3aMmeHuTe ero.

[poBOnOKa niaoxoro Kavecrsa.

Vicnonb3yiiTe noaxoasiyto ans ceapku MUM/MAD
MpPOBOJIOKY.

CBapvBaeMasi NOBEPXHOCTb B NIOXOM COCTOSIHWM
(pkaBuyMHa U T.M.)

3auncTuTe AeTanb nepes CBapkon

MHOrouncneHHble YacTUYKK
NCKPEHUA.

HanpsxeHne ayru CAMLLKOM HU3KOE UMK CIIULLKOM
BbICOKOE.

CM. CBapOYHbIE MapaMeTpbi.

HenpaBunbHoOe 3akpensieHne Macchl.

MpoBepUTbL 1N YCTaHOBUTb 3aXXMM MacChbl KaKk MOXHO
611xe K 30He CBapku.

3aLMTHOrO rasa HefJoCTaToO4HO.

OTperynupyiTe pacxof rasa

OTCyTCTBME rasa Ha BbIxoae
ropesnku

a3 HenpaBUIbHO NOAK/IOYEH.

MpoBepbTe NpaBUbHO M NMOAKIIIOYEHO COEANHEHNE
rasa psiioM C ABuraTtenem.
MpoBepbTe 3/1eKTpoKIanaH.
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A WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed
A || begrepen worden. Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding ver-

meld 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 ventilatie 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 :

© 9 68

>

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 lastoe-
passing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.
Soms is het nodig om het Ilasgebied met brandwerende gordijnen af te  scher-
men 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 aange-
paste 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 onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en
wacht ten minste 10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn
tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.
Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.

LASDAMPEN EN GAS

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

Q
een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
. Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.
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Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd 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 EXPLOSIE-RISICO

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

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

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

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

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het 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 is noodzakelijk).

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 massa-klem of een andere
warmtebron of gloeiend voorwerp.

Uit de buurt houden van elektrische circuits en lascircuits, en dus nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en
controleer of het gas geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

R

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

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

Koppel, 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 massa-klem aan.

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

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

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

MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :
Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

D: MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :
Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden op private
laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of hoogspanning. Als
A 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 netwerk aangesloten kan worden.
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ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De lasstroom

Q.
\'\\ wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
i »

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

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door
het lassen zo beperkt mogelijk te houden :

e plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

e houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

¢ 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;

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

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog
niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de las-zone

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

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

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

¢) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentiéle beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industri€le apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;
f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen
vereisen;

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten moeten 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 vermeld in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens
helpen de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : Het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van
de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het
openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen
leiding 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.
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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. Potentiaal-vereffening : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de
metalen objecten verbonden aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij
tegelijkertijd deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de gebruiker van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : Wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of
vanwege de afmetingen en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen,
kan een verbinding tussen het voorwerp en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het
aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch
materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in
sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden met een daarvoor geschikte condensator,
die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan
problemen verminderen. De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

T4

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de
hand gedragen kan worden. Let op : onderschat het gewicht niet.

=

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.

i Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

e Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
¢ Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

o Dit materiaal MULTIWELD 250T-C heeft beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen met een diameter >12.5 mm en

- het beveiligd is tegen verticaal vallende regendruppels.

¢ Het apparaat MULTIWELD 320T-C/220M-C heeft een beveiligingsgraad IP23, 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 vallende waterdruppels (60° ten opzichte van een verticale lijn).

Deze apparaten kunnen dus buiten gebruikt worden in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23.

De voedingskabels, verlengkabels en laskabels moeten volledig uitgerold zijn 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.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen
en onderdelen verhitten, wat kan leiden tot brand.

- Alle lasverbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

- Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen heeft !

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

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

- Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !
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ONDERHOUD / ADVIES

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 geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd
personeel.

¢ Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant,
zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

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

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

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET PRODUKT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator
tijdens het installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is.
Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de optimale productinstellingen te verkrijgen.

> Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt
) @0

OMSCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van dit apparaat, aandachtig het volgende door :
De apparaten van de MULTIWELD serie zijn semi-automatische MIG/MAG,en MMA lasapparaten. Handmatige afstelling, met behulp
van de tabel op het apparaat. Ze worden aanbevolen voor het lassen van staal, RVS en aluminium.

ELEKTRISCHE VOEDING

e De MULTIWELD 250T-C/320T-C wordt geleverd met een 16A aansluiting type EN 60309-1 en moet aangesloten worden op een
driefasige 400V (50-60 Hz) elektrische installatie met vier kabels waarvan één geaard.

e De MULTIWELD FV 220M-C wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE7/7, en mag alleen worden aangesloten op een
enkelfase 230 V (50 - 60 Hz) geaarde elektrische installatie.

Dit apparaat is uitgerust met een « Flexible Voltage » systeem en kan worden aangesloten op een geaarde elektrische installatie
tussen de 110V en 230V (50 — 60Hz).

De effectieve stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en
de bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de stroom die nodig is voor het gebruik van
dit apparaat. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting te wijzigen om het toestel optimaal te kunnen
gebruiken.

e De MULTIWELD FV 220M-C is uitgerust met de functie Protect 400 (P400): het apparaat schakelt over op beveiliging (beveili-
gingslampje knippert) als de voedingsspanning hoger is dan 265V. De normale werking wordt hervat zodra de voedingsspanning
terugkeert naar het nominale bereik.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOER

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte afmeting en kabelsectie hebben.
Gebruik een verlengsnoer dat conform is aan de nationale regelgeving.

Ingangsspanning Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)
MULTIWELD 250T-C/320T-C 400 V - 3~ 2.5 mmz2
230V - 1~
MULTIWELD FV 220M-C 2.5 mmz2
110V - 1~

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (FIG. I)

1-  Spoelhouder 7- Uitgang massaklem
2- Handvaten 8- Hijsringen

3- Digitale displays 9- Gasaansluiting

4- Ingeven lasinstellingen 10-  Schakelaar aan/uit
5- Aansluiting standaard Europese toorts 11-  Voedingskabel

6- Polariteit inversie kabel 12-  Buitenste rooster

13- 36V gelijkstroom aansluiting, voor apparatuur voor het voorverwarmen van gas
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MAN MACHINE INTERACTION (MMI) (FIG. V)

Indicator oververhitting / overbelasting (250T-C/320T-C)

I Indicator oververhitting / overbelasting / P400 (FV 220M-C) 7 MIG functie weergave

2-  Weergave spanning 8- 2T/4T functie switch knop

3- Weergave draadsnelheid en stroom 9- MIG/MMA switch knop

4-  Weergave stroom 10-  Afstellen lasboogdynamiek

5- Weergave draadsnelheid 11- Instellen draadsnelheid (MIG) / Instellen stroom (MMA)
6- MMA functie weergave 12-  Instellen van de lasspanning

OPSTARTEN

De aan/uit schakelaar bevindt zich aan de achterkant van het apparaat, draai op «I» voor het inschakelen van het lasapparaat.
Deze schakelaar mag nooit op «O» staan tijdens het lassen.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN IN STAAL/INOX (MAG MODULE)

Kies de gewenste uitgaande spanning en stel de draadsnelheid in volgens de aanbevelingen zoals vermeld in de tabel op het appa-
raat, en naar gelang de dikte van de te lassen elementen (fig. VI).

De MULTIWELD 250T-C/320T-C is geschikt voor het lassen van staaldraad van @ 0.6/1.2 mm en inox van @ 0.8/1.2 mm.

De MULTIWELD FV 220M-C is geschikt voor het lassen van staaldraad van @ 0.6/1.0 mm en inox van @ 0.8/1.0 mm.

Het apparaat is standaard uitgerust voor een gebruik met @ 0,8 mm staaldraad (roller @ 0.8/1.0). De contactbuis, de groef van de
rol, en de mantel van de toorts zijn geschikt voor deze toepassing. Gebruik voor het lassen met een draad diameter van 0.6 een
toorts die niet langer is dan 3 m. De contactbuis moet verwisseld worden (fig. II-A), evenals de rol van de draadaanvoer, door een
model met een groef van 0.6 (art. code 042339). Plaats de aandrijfrol zo dat het getal 0.6 leesbaar is.

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+C02) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van
het gebruikte type gas. Voor het lassen van inox moet een mengsel met 2% CO2 gebruikt worden. Als u last met een puur CO2
beschermgas moet u een gas voorverwarmer aansluiten op de gasfles (art. code Gys 046511 voor een 230 V versie). U kunt ook
een standaard 36V module voorverwarmer gebruiken, die aangesloten kan worden op de 36V voeding, die zich dichtbij de draads-
poel achter de zijklep bevindt (fig. I-13). Deze 36V DC voeding is tevens geschikt voor 36V AC voorverwarmers. Voor overige spe-
cifieke toepassingen kunt u contact opnemen met uw gasleverancier. De gastoevoer voor staal ligt tussen 8 en 12 liter per minuut,
afhankelijk van de omgeving.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODUS)

Kies de gewenste uitgaande spanning en stel de draadsnelheid in volgens de aanbevelingen zoals vermeld in de tabel op het appa-
raat, en naar gelang de dikte van de te lassen elementen (fig. VI).

De MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C kan worden uitgerust om te lassen met aluminium draad van @ 0.8 en 1.0 mm (fig. II-B).
Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan
uw gasleverancier. De gastoevoer bij aluminium ligt tussen 15 en 25 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving en de ervaring
van de lasser.

De verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium:

- Gebruik specifieke aanvoerrollen voor het lassen van aluminium.

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

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

- Het prepareren 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 aluminium die overeenkomt met de diameter van de draad.

LASSEN MET « NO GAS » LASDRAAD

Kies de gewenste uitgaande spanning en stel de draadsnelheid in volgens de aanbevelingen vermeld in de tabel op het apparaat,
en naar gelang de dikte van de te lassen elementen (fig VI).

De MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C is geschikt voor het lassen van « No Gas » lasdraad @ 0.9 tot 1.2 mm, op voorwaarde
dat de polariteit omgekeerd is (fig. III - aanhaalmoment maximum 5 Nm). Voor het instellen van deze toepassing kunt u de aanwi-
jzingen op pagina 68 opvolgen. Lassen met gevuld draad met een standaard nozzle kan oververhitting en beschadiging van de
toorts veroorzaken. Verwijder de oorspronkelijke nozzle (fig. III).

SEMI-AUTOMATISCH MIG / MAG LASSEN

AANSLUITING EN ADVIEZEN
o Sluit de massakabel aan op de positieve (+) of de negatieve (-) aansluiting, afhankelijk van het type draad dat gebruikt wordt (over
het algemeen op de -).

KEUZE VAN MODULE EN INSTELLIN

Druk op de linkerknop @ om de gewenste MIG/MAG lasmodule te kiezen, en druk op de rechterknop | A ' om de gewenste trek-
kermodule te kiezen : 2T of 4T (de bediening van de trekker is alleen beschikbaar voor de MIG-module).
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1. Lasspanning instellen :

Stel de lasspanning in met behulp van de linker draaiknop ‘ , afhankelijk
van de uit te voeren werkzaamheden. De aanbevolen spanning wordt aange-
geven op de linker display.

2. Instellen van de draadsnelheid :

Pas de garensnelheid aan met de middelste knop ‘ , afhankelijk van het te
verrichten werk. Het toerentalsetpoint wordt op de rechter display weerge-
geven.

3. Instellen van de inductie :
Pas het inductie-niveau, een relatieve waarde tussen MIN en MAX,.aan met

INVERTER TECHNOLOGY

] ‘ ) ) ) De zwart-gekleurde zones worden in deze module niet gebruikt.
behulp van de rechter draaiknop . Hoe lager het inductie-niveau, hoe

harder en gerichter de boog zal zijn. Een hoger inductie-niveau geeft een
zachtere boog met weinig projectie.

Kies de gewenste uitgaande spanning en stel de draadsnelheid in volgens de aanbevelingen zoals vermeld in de tabel op het appa-
raat, en naar gelang de dikte van de te lassen elementen (fig. VI).

INSTALLATIE VAN DE SPOEL EN INBRENGEN VAN DE DRAAD (FIG. 1IV)

De MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C is geschikt voor spoelen van @ 200/300 mm (ecologisch).
¢ Haal de contactbuis van de toorts af (fig. D), evenals het mondstuk (fig. E).

FigA:

¢ Open het klepje van het apparaat.

* Plaats de spoel op de houder (3).

o Stel de rem (4) af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. Draai, over het algemeen, niet te strak aan.
Dit kan de motor oververhitten.

FigB:

¢ De meegeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef (0,8 en 1,0).

- Gebruik rollen met een V-groef voor staaldraad en andere hardere draadsoorten.

- Gebruik rollen met een U-groef voor aluminiumdraad en andere soepele draadsoorten.

FigC:

Voor het afstellen van de druk van de aanvoerrollen gaat u als volgt te werk :

« Draai het wieltje (3) zo ver mogelijk los en laat het zakken, breng de draad in, en sluit de aanvoerrollen weer, zonder strak aan te
draaien.

o Start de motor door op de trekker van de toorts te drukken.

¢ Draai het wieltje aan en blijf de hendel van de toorts ingedrukt houden. Stop met aandraaien wanneer de draad meegetrokken
wordt.

LET OP : houd voor het lassen met aluminium de druk minimaal, zodat het draad niet beschadigd wordt.

e Laat de lasdraad ongeveer 5cm uit de toorts komen, plaats daarna de bij de draad passende contact buis (fig. D), en

het mondstuk (fig. E).

AANSLUITING GAS

- Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Sluit deze aan op het lasapparaat met de bijgeleverde slang. Bevestig de
twee klemmen om eventuele lekkages te voorkomen.

- Regel de gastoevoer door aan het wieltje op de drukregelaar te draaien.

NB : om de gastoevoer eenvoudiger te kunnen regelen, kunt u op de trekker van de toorts drukken om de rollen aan te drijven
(wieltje van de draadaanvoer losser draaien om zo het draad niet mee te trekken). Maximale gasdruk : 0.5 MPa (5 bars). Deze
procedure is niet van toepassing op het lassen in de « No Gas » mode.

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN !

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen
grijpen en die ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !
¢ Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan.

% e Let goed op dat de behuizing en de deksels van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in
werking is !
¢ Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.
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LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

ANSLUITING EN ADVIEZEN

e Sluit de kabels, de elektrodehouder en de aardingsklem aan aan de desbetreffende aansluitingen,

» Respecteer de polariteiten en de lasintensiteit zoals aangegeven op de verpakking van de elektroden,
» Verwijder de elektrode uit de elektrodehouder wanneer het materiaal niet gebruikt wordt.

KEUZE VAN DE MODULES EN INSTELLINGEN

Druk op de linkerknop @ om de MMA module te kiezen.

Instellen van de las-intensiteit :

Pas de lasstroom aan met behulp van de middelste draaiknop , afhan-
kelijk van de diameter van de elektrode en het type laswerk. De aanbevolen
stroom wordt vermeld op het rechter display.

De zwart-gekleurde zones worden in deze module niet gebruikt.
INSTELLEN VAN DE LASSTROOM
De instellingen die volgen komen overeen met het stroombereik dat gebruikt dient te worden naar gelang het type en de diameter
van de elektrode. Deze zijn betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de toepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A)
g 1.6 30-60 30-55
S 2.0 50-70 50-80
2 2.5 60-100 80-110
Q 3.2 80-150 90-140
5 4.0 100-200 125-210
< 5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A)
O 1.6 30-60 30-55
s 2.0 50-70 50-80
S 2.5 60-100 80-110
> 3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-220 200-220

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

¢ In MMA dient de polariteitskabel losgekoppeld te worden, om de elektrode-houder kabel en de massa-klem in de aansluitingen te
bevestigen. Respecteer de polariteit zoals aangegeven op de elektrode verpakking.

 \olg de standaardregels van het lassen.

e Uw lasapparaat heeft een specifieke Inverter functie :

De Anti-Sticking functie vergemakkelijkt het losmaken van de elektrode bij vastplakken zonder uitgloeien van de elektrode. Na het
activeren van de anti-sticking functie moet u ongeveer 3 seconden wachten, alvorens u uw normale laswerk weer kunt hervatten.

VEILIGHEIDSMAATREGELEN EN ADVIEZEN

1 - Oververhitting :
Dit apparaat is uitgerust met een ventilatie-systeem dat gereguleerd wordt door de temperatuur van het apparaat. Wanneer het

thermisch beveiligingsniveau bereikt wordt levert het apparaat geen stroom meer. Het oranje LED lampje (fig. VI-1) blijft branden
zolang de temperatuur van het apparaat niet tot z’n normale waarde is gedaald.

¢ Laat de ventilatie-openingen van het apparaat vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

¢ Laat na het lassen en tijdens de thermische beveiliging het toestel aanstaan om het af te laten koelen.

2 - Overstroom :

Dit apparaat is uitgerust met een beveiliging tegen primaire overstroom. In geval van een te hoge stroomtoevoer zal het oranje
lampje (fig. VI-1) gaan branden. In dit geval moet het apparaat uitgeschakeld en weer opnieuw aangezet worden.

3 - P400 (uitsluitend FV 220M-C) :

Dit apparaat is uitgerust met een beveiliging tegen primaire overspanning. In dit geval zal het oranje LED lampje (fig. VI-1) gaan
knipperen (1 keer per seconde).

4 - Opmerkingen :

¢ Respecteer de standaard lasregels.

e Verzekert u zich ervan dat er voldoende ventilatie is.

« Niet op een natte ondergrond werken. Gebruik, om gaslekkages te voorkomen, de klembanden uit de accessoire-doos.
- Zorg ervoor dat de gasfles goed op z'n plaats wordt gehouden met behulp van de bevestigingsband, zie fig. V.
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- Regel de gastoevoer door aan het wieltje op de drukregelaar te draaien.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

MOGELIJKE OORZAKEN

OPLOSSINGEN

Het beschermingslicht gaat aan

Overschrijden inschakelduur
Omgevingstemperatuur hoger dan 40°C
Lucht-ingangen geblokkeerd

Wacht tot het waarschuwingslampje uit is
alvorens de laswerkzaamheden te hervat-
ten.

Respecteer de inschakelduur en zorg voor
de juiste ventilatie

Beveiligingslampje knippert
(Alleen MULTIWELD FV 220M-C)

Netspanning hoger dan maximaal toegestaan

Laat uw elektrische installatie controleren
door een gekwalificeerde persoon.

Spatten verstoppen de opening.

Vervang de contactbuis of maak deze
schoon, en breng daarna anti-hechtmiddel
aan. Art. code 041806

De draadaanvoer is niet constant.

De draad glijdt niet goed mee met de rollers.

e Controleer de druk van de rollers, of
vervang deze.

» Diameter van de draad niet geschikt voor
de rol.

¢ Mantel in de toorts niet geschikt

De motor van het draadaanvoer-
systeem werkt niet.

De rem van de spoel of van de rollers zit te strak.

De rem en de rollen losser afstellen.

Probleem met de stroomvoorziening.

Controleer of de aan/uit schakelaar op
"aan" staat.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vies of beschadigd.

Reinigen of vervangen.

Drukrol zit te los.

Draai de rol strakker aan.

De rem van de draadspoel is te strak afgesteld.

Stel de rem losser af.

Geen lasstroom.

Stopcontact en stekker zijn niet correct aangeslo-
ten.

Controleer de aansluiting van de stekker en
kijk of het stopcontact gevoed wordt.

Slechte aarding.

Controleer de massa kabel (aansluiting en
staat van de klem).

Vermogensschakelaar werkt niet.

Controleer de trekker van de toorts.

De draad blokkeert na de rollers.

De mantel die de draad leidt is geplet.

Controleer de mantel en de toorts.

De draad blokkeert in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capil-
laire buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.

Verlaag de draadaanvoer.

De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

Pas de gastoevoer aan (15 tot 20 liter per
minuut)

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen

De kwaliteit van het gas is onvoldoende.

Vervangen

Luchtstroom of invloed wind.

Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed
af.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Het te lassen oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest, enz....)

Het werkstuk schoonmaken voor het lassen.

Zeer grote vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo dicht
mogelijk bij de las-zone.

Beschermgas is onvoldoende.

Pas de gastoevoer aan

Geen gas aan de uitgang van de
toorts.

Probleem met de gasaansluiting.

Controleer of de gasaansluiting aan de kant
van de motor correct aangesloten is.
Controleer de elektroklep.
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A AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA
ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
==l Ogni modifica o 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 considerato

a carico del fabbricante. In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'instal-
lazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa
e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra
essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso
vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi che durante 'utilizzo ci sia una buona circolazione d‘aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore 0 uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco pu0 essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (atten-
zione ai portatori di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che
coprano tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione disaldatura e/o un casco per saldatura dilivello di protezione sufficiente (variabile asecondadelle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.
Potrebbe  essere  necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per  proteg-
gere la zona di saldatura dai raggi dell'arco, dalle proiezioni e dalle scorie incandescenti.
Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d'arco e neanche i pezzi in fusione e di portare
vestiti adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite
autorizzato (lo stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© 9 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili  (ventilatore) le mani, i capell, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata
alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d'incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s'inter-
viene sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e as-
pettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di raffreddamento deve essere acce-
sa prima dell'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liqguido non causi ustioni.
E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione
sufficiente e a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in

Q'
caso di aerazione insufficiente.
- Verificare che l'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.
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Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi
materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima
di tagliarle.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.
La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11

& metri. Un‘attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di
esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile
o0 esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura
(ventilare correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe
verticalmente su un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di
calore o d‘incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi
che il gas usato sia appropriato al procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

R

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile consigliata sulla
tabella segnaletica. Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche
mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima € alimentata
(Torce,pinze, cavi, elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori
sia scarico.

Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione
dell'applicazione. Utilizzare sempre vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti,
indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

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

MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :
Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

D: MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :
Questo materiale non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato alle reti private di
bassa tensione collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e alta tensione.
A Se e collegato al sistema pubblico di alimentazione di bassa tensione, € di responsabilita dell'installatore o
dell'utilizzatore del materiale di assicurarsi, consultando l'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il
materiale possa essere collegato ad esso.
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EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

Q' La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localiz-
%, zati. La 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. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del
rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti
dal circuito di saldatura:

e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

e posizionate il vostro busto e la vostra testa il pili lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

e non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

e non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

¢ non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono
ancora conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’'uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle
perturbazioni elettromagnetiche sono rilevate, € responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione
con |'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la
messa a terra del circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla
fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche
devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante.
Bisogna tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e
telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, |'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;
f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) l'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di
protezione supplementari;

h) I'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul
posto. La zona circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni.

Valuta dell'installazione di saldatura

Oltre alla valuta della zona, la valuta delle installazioni di saldatura all'arco possono servire a determinare e risolvere i casi di
perturbazioni. Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della
CISPR 11. Le misurazioni sul posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: Conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione
secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione
supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare
il cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente.
Converrebbe anche assicurarsi della continuita della schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. Conviene collegare il blindaggio
alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il condotto e I'involucro della fonte di corrente di saldatura.
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b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: ‘I‘E opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco
siano eseguite seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi
e correttamente bloccati quando il dispositivo di saldatura ad arco € in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco
non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in
particolar modo, che lo spinterometro dellarco 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 I'uno vicino all‘altro in prossimita del suolo o sul suolo.
d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante.
Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui
tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e I'elettrodo. 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 assicurarsi di evitare la messa
a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, € 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 schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante
puo limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

T4

La fonte di corrente di saldatura € fornita con delle impugnature superiori permettendo il trasporto
manuale. Attenzione a non sottovalutare il peso.

=

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.
Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto
‘ sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

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

» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
¢ Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

o La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
o 1| materiale MULTIWELD 250T-C & di grado di protezione IP21, cio significa :

- protezione contro I'accesso alle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm g,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua

o 1| materiale MULTIWELD 320T-C/220M-C & di grado di protezione IP23, che significa:

- aree pericolose protette per impedire il contatto con corpi solidi di diam >12.5 mm et,

- protezione contro la pioggia diretta a 60° in relazione alla verticale.

Questo materiale potrebbe essere usato all'aperto con l'indice di protezione IP23.

I cavi d’alimentazione, di prolunga e di saldaturadevono essere totalmente srotolati per evitare qualsiasi surriscaldamento.

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

Le correnti di saldatura vaganti possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare le apparecchiature e i
dispositivi elettrici e causare il surriscaldamento dei componenti che possono causare un incendio.

- Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, verificarlo regolarmente!

- Assicurarsi che il fissaggio del pezzo sia solido e senza problemi elettrici!

- Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori di elettricita della fonte di saldatura, come il telaio, il carrello e i sistemi di
sollevamento in modo tale che essi siano isolati!

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

- Collocare sempre le torce di saldatura o porta elettrodi su superficie isolata quando non sono in uso!
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MANUTENZIONE / CONSIGLI

> ° Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione
annuale.
@

o Interrompere l'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo.
All'interno, le tensioni e l'intensita sono elevate e pericolose.

¢ Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far
verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.

o Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve
essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare
pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d‘aria.

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né
per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare l'installazione. Durante linstallazione, assicurarsi che il
generatore sia scollegato dalla rete. Si raccomanda di utilizzare i cavi di saldatura forniti con l'unita per ottenere le impostazioni
ottimali del prodotto

DESCRIZIONE

Grazie per la Vostra scelta ! Per trarre il massimo di soddisfazione da questo dispositivo, leggere attentamente cio che segue:
I dispositivi della gamma MULTIWELD sono delle macchine semi-automatiche MIG/MAG, filo animato e MMA. Sono a regolazione
manuale assistita dalla griglia delle regolazioni presente sul prodotto. Sono consigliati per la saldatura di acciai, inox ed alluminio.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

o I| MULTIWELD 250T-C/320T-C & fornito con una presa 16 A di tipo EN 60309-1 e dev’essere collegato ad una installazione elet-
trica trifase 400 V (50-60 Hz) a quattro fili con il neutro collegato a terra.

e Il MULTIWELD FV 220M-C viene fornito con una presa 16 A di tipo CEE7/7 e deve essere utilizzato solamente su un’installazione
elettrica monofase 230 V ( 50 - 60 Hz) a tre fili con un neutro collegato a terra.

QUesto prodotto, dotato di un sistema « Flexible Voltage » pu0 essere alimentato su un’installazione elettrica con messa a terra
compresa tra 110V e 230V (50 - 60 Hz).

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo, per le condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le
protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario
cambiare la spina per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

e II MULTIWELD FV 220M-C & dotato della funzione Protect 400 (P400): il dispositivo passa alla protezione (la luce di protezione
lampeggia) se la tensione di alimentazione & superiore a 265V. Il normale funzionamento riprende non appena la tensione di ali-
mentazione ritorna nel suo campo nominale.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere una dimensione e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.
Usare una prolunga in conformita con le regolamentazioni nazionali.

Tensione d'entrata Sezione della prolunga (<45m)
MULTIWELD 250T-C/320T-C 400 V - 3~ 2.5 mm?2
230V -1~
MULTIWELD FV 220M-C 2.5 mm2
110V - 1~

DESCRIZIONE DEL DISPOSITIVO (FIG. I)

1-  Supporto bobina 7- Uscita morsetto di massa
2- Impugnature 8- Anelli per imbragatura
3-  Schermi digitali 9- Connettore gas

4- Regolazione dei parametri di saldatura 10-  Interruttore avvio/stop
5- Connessione torcia standard europeo 11- Cavo di alimentazione

6- Cavo d'inversione di polarita 12-  Rejilla exterior

13- Presa 36V DC per dispositivo di preriscaldaento del gas
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INTERFACCIA UOMO MACCHINA (IHM) (FIG. V)

1- Indicatore di surriscaldamento / sovratensione (250T-C/320T-C) 7. Indicatore funzione MIG
Indicatore di surriscaldamento / sovratensione / P400 (FV 220M-C)
2- Visualizzazione della tensione 8- pulsante switch funzione 2T/4T
3-  Visualizzazione della velocita filo e della corrente 9- pulsante switch MIG/MMA
4- Indicatore di corrente 10- Regolazione dinamica dell’arco di saldatura
5. Indicatore di velocita del filo 11- (R;&cﬁzmne della velocita del filo (MIG) / regolazione di corrente
6- Indicatore funzione MMA 12- Regolazione della tensione di saldatura

MESSA IN FUNZIONE

L'interruttore Avvio/Stop & nella parte posteriore del dispositivo, girare su «I» per accendere il generatore. Questo interruttore non
deve mai essere girato su «O» durante la saldatura.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

Selezionare la tensione di uscita e regolare la velocita filo a seconda dei suggerimenti che appaiono nella tabella sull'apparecchio in
funzione dello spessore dei pezzi da saldare (fig. VI).

II MULTIWELD 250T-C/320T-C puo saldare del filo acciaio da @ 0.6/1.2 mm, e inox da @ 0.8/1.2 mm.

II MULTIWELD FV 220M-C pu0 saldare del filo acciaio da @ 0.6/1.0 mm, e inox da @ 0.8/1.0 mm.

L'apparecchio ¢ fornito impostato per funzionare con del filo @ 0,8 mm in acciaio (rullo @ 0.8/1.0). La punta di contatto, I'incavo del
rullo, la guaina della torcia sono predisposte per questa applicazione. Per poter saldare del filo di diametro 0.6, utilizzare una torcia
la cui lunghezza non superi i 3 m. Conviene cambiare la punta di contatto (fig. II-A) cosi come il rullo del trainafilo con un modello
avente un incavo da 0.6 (rif. 042339). In questo caso, posizionarlo in modo tale da osservare la scritta 0,6.

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+C02). La proporzione di CO2 puo variare a seconda del tipo di gas
usato. Per I'inox, utilizzare una miscela al 2% di CO2 . Se saldate con del gas di protezione CO2 puro, dovete raccordare un preris-
caldatore di gas sulla bombola del gas (riferimento Gys 046511 per una versione 230 V). Potete ugualmente utilizzare un modulo
standard di preriscaldamento 36 V che puo essere collegato alla presa di alimentazione 36 V situata in prossimita della bobina del
filo dietro la porta laterale (fig. I-13). Si noti che questo alimentatore a 36V DC & ugualmente compatibile con preriscaldatori a 36V
AC. Per altre specifiche necessita, vogliate contattare il vostro distributore di gas. Il flusso del gas per I'acciaio & compreso tra 8 e
12 litri / minuto a seconda dell'ambiente.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Selezionare la tensione di uscita e regolare la velocita filo a seconda dei suggerimenti che appaiono nella tabella sull'apparecchio in
funzione dello spessore dei pezzi da saldare (fig. VI).

Lo MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C puo essere equipaggiato per saldare con del filo di alluminio da @ 0.8 e 1.0 mm (fig. I1I-B).
L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar). Per la scelta del gas, farsi consigliare da un distributore di gas. Il
flusso del gas per alluminio si pone tra 15 e 25 I/min a seconda dell’'ambiente e dell'esperienza del saldatore.

Ecco le differenze fra gli usi specifici acciaio e alluminio:

- Usare i rulli specifici per la saldatura alluminio.

- Mettere al minimo la pressione dei rulli pressori del trainafilo per non schiacciare il filo.

- Utilizzare il tubo capillare solo per la saldatura acciaio/inox.

- La preparazione d’una torcia alluminio richiede una particolare attenzione. Quest’ultima possiede una guaina in teflon per ridurre
la frizione. Non tagliare la guaina ai bordi del raccordo; la guaina deve sorpassare la lunghezza del tubo capillare poiché essa sosti-
tuisce e serve a guidare il filo a partire dai rulli.

- Punta di contatto : utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio adatta al diametro del filo.

SALDATURA FILO «NO GAS»

Selezionare la tensione di uscita e regolare la velocita filo a seconda dei suggerimenti che si trovano nella tabella sull'apparecchio,
in funzione dello spessore dei pezzi da saldare (fig VI).

II MULTIWELD 2250T-C/320T-C/FV 220M-C puo saldare filo « No Gas » da @ 0.9 a 1.2 mm a condizione d'invertire la polarita (fig.
I1I - coppia di serraggio massimo 5 Nm). Per parametrare questo utilizzo, far riferimento alle indicazioni di pagina 68. Saldare filo
animato con un ugello standard puo provcare un surriscaldamento e il deterioramento della torcia. Rimuovere I'ugello originale (fig.
I11).

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA MIG / MAG

LLEGAMENTO E NSIGLI
e Collegare il morsetto di massa sul connettore di raccordo positivo (+) o negativo (-) in funzione del tipo di filo utilizzato (di solito
sul -).

ELEZIONE DELLA MODALITA E REGOLAZIONE

Premere sul pulsante sinistro @ per selezionare il modo di saldatura MIG/MAG e premere sul pulsante destro | A ' per scegliere il
comportamento del pulsante : 2T o 4T (le funzionalita del pulsante sono disponibile solo in modo MIG).
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1. Regolare la tensione di saldatura :

Regolare la tensione di saldatura usando la rotella di sinistra . in fun-
zione del lavoro da effettuare. Il valore di tensione impostato & indicato sullo
schermo di destra.

2. Regolare la velocita del filo :

Regolare la velocita del filo usando la rotella centrale ‘ in funzione del
lavoro da effettuare. Il valore della velocita € indicato sullo schermo di destra.

3. Regolare l'induttanza :

INVERTER TECHNOLOGY

Regolare il livello d'nduttanza con l'aiuto della manopola di destra ° , valore
relativo che va dal MIN al MAX. Pil il livello di induttanza & basso e pitl I'arco Le zone in nero non sono utili in questa modalita.
sara duro e direzionale, piu il livello di induttanza ¢ elevato e piu l'arco sara

dolce con poche proiezioni.

Selezionare la tensione di uscita e regolare la velocita filo a seconda dei suggerimenti che appaiono nella tabella sull'apparecchio in
funzione dello spessore dei pezzi da saldare (fig. VI).

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA E CARICAMENTO DEL FILO (FIG. IV)

II MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C accoglie bobine di @ 200/300 mm (ecologico).
« Togliere dalla torcia la punta di contatto (fig. D) e anche l'ugello (fig. E).

FigA:

¢ Aprire lo sportello del dispositivo.

¢ Posizionare la bobina sul suo supporto (3).

¢ Regolare il freno (4) per evitare che, nel momento di arresto della saldatura, I'inerzia della boina aggrovigli il filo. Generalmente,
non stringere troppo, cid provocherebbe un surriscaldamento del motore.

FigB:

o I rulli forniti sono dei rulli a doppia scanalatura in acciaio (0,8 e 1,0).

- Utilizzare i rulli con scanalatura a V per i fili d'acciaio e per gli altri fili duri.

- Utilizzare i rulli con scanalatura a U per i fili di alluminio e gli altri fili in lega, morbidi.

FigC:

Per regolare la pressione del trainafilo, procedere come segue :

¢ Allentare la manopola (3) al massimo e abbassarla, inserire il filo, poi richiudere il trainafilo senza stringere.

e Azionare il motore premendo il pulsante della torcia.

e Stringere la manopola tenendo contemporaneamente premuto il pulsante della torcia. Quando il filo comincia ad essere in azione,
interrompere il serraggio.

ATTENZIONE: per filo alluminio mettere il minimo di pressione per non schiacciare il filo.

e Far uscire il filo dalla torcia di circa 5cm, poi mettere la punta di contatto adatta al filo usato sulla punta della torcia (fig. D), e
anche I'ugello (fig. E).

CONNESSIONE GAS

- Montare un regolatore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarlo al dispositivo di saldatura con il tubo fornito. Mettere le
2 fascette di serraggio per evitare perdite.

- Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.

NB: per facilitare la regolazione del flusso di gas, azionare i rulli motori premendo sul pulsante della torcia (allentare le manopole
del trainafilo per non trascinare il filo). Pressione massima del gas : 0.5 MPa (5 bars). Questo procedimento non si applica alla
saldatura in modo «No Gas».

RISCHIO DI LESIONI LEGATE AI COMPONENTI MOBILI!

I trainafilo sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di

conseguenza causare ferite!
¢ Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!

e Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!
¢ Non indossare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO

COLLEGAMENTO E CONSIGLIO

e Collegare i cavi, posta elettrodo e morsetto di terra nei connettori di collegamento,
o Rispettare le polarita e intensita di saldatura indicati sulle scatole di elettrodi,

« Togliere I'elettrodo dal porta-elettrodo quando il dispositivo non €& in uso.
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ELEZIONE DEL MODO E IMPOSTAZIONI

Premere sul pulsante sinistro @ per selezionare il modo MMA.

Regolazione dell’intensita di saldatura :

Regolare la corrente di saldatura usando la manopola centrale in
funzione del diametro dell’'elettrodo e del tipo d’assemblaggio da realizzare.
1l valore della corrente & indicato sullo schermo di destra.

Le zone in nero non sono utili in questa modalita.

REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI SALDATURA
Le regolazioni seguenti corrispondono all'intervallo di corrente utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi
intervalli sono abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)
E 1.6 30-60 30-55
Q 2.0 50-70 50-80
o 2.5 60-100 80-110
Q 3.2 80-150 90-140
5 4.0 100-200 125-210
Q 5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
@ dell’elettrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)
O 1.6 30-60 30-55
= 2.0 50-70 50-80
S 2.5 60-100 80-110
> 3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-220 200-220

SALDATURA ALL’ELETTRODO RIVESTITO

o 1l cavo d'inversione di polarita deve essere scollegato in MMA per collegare i cavi porta elettrodo e messa a terra nei collegamen-
ti. Rispettare le polarita indicate sullimballaggio degli elettrodi.

e Rispettare le regole classiche della saldatura.

o Il vostro apparecchio € munito di una funzionalita specifica degli Inverters :

L'Anti-Sticking vi permette di scollare facilmente il vostro elettrodo senza farlo arrossire in caso di incollatura. La funzione anti-stic-
king, dopo essere attivata, necessita di un tempo d’attesa di circa 3 secondi prima di poter riprendere una saldatura normale.

PROTEZIONI E CONSIGLI

1 - Surriscaldamento :

Questo dispositivo & provvisto di ventilazione regolata alla temperatura del dispositivo. Quando il dispositivo passa in protezione
termica, non rilascia piu corrente. Il LED arancione (fig. VI-1) si accende quando la temperatura del dispositivo non & ritornata nor-
male.

e Lasciare le fessure del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d'aria.

e Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura e durante la protezione termica per permetterne il raffreddamento.

2 - Sovracorrente:

Questo dispositivo € dotato di una misura di corrente primaria. In caso di sovracorrente, il LED arancione (fig. VI-1) si accendera.
In questo caso bisogna spegnere e riaccendere il dispositivo.

3 - P400 (FV 220M-C unicamente) :

Questo dispositivo & dotato di una protezione contro la sovracorrente primaria. In questo caso, il La LED arancione (fig. VI-1) lam-
peggera 1 volta al secondo.

4 - Osservazioni:

* Rispettare le regole classiche di saldatura.

e Assicurarsi che la ventilazione sia sufficiente.

» Non lavorare su superfici umide. Al fine di evitare le perdite di gas, utilizzare le fasciette fornite nella scatola degli accessori.
- Controllate che la bombola di gas sia tenuta in posizione fissandola con la fascietta di fissaggio, vedere fig. V.

- Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.
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ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI

POSSIBILI CAUSE

RIMEDI

La luce di protezione si accende

Sorpasso del ciclo di lavoro
Temperatura ambiente superiore a 40°C
Entrate d'aria ostruite.

Attendere |'estinzione della spia per
riprendere la saldatura.

Rispettare il fattore di marcia e assicurare
una buona ventilazione

La luce di protezione lampeggia
(Solo MULTIWELD FV 220M-C)

Tensione settore fuori tolleranza massima

Fate controllare la vostra installazione
elettrica da una persona abilitata.

1l flusso del filo di saldatura non & cos-
tante.

Dei residui ostruiscono ['orifizio.

Pulire la punta di contatto oppure cam-
biarla e rimettere del prodotto anti-ade-
sione.

Rif. 041806.

Il filo scivola nei rulli.

e Controllare la pressione dei rulli o
sostituirli.

¢ Diametro del filo non conforme al rullo.
¢ Guaina guida filo nella torcia non
conforme

Il motore di traino non funziona.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.

Allentare il freno e i rulli.

Problema d‘alimentazione.

Verificare che il pulsante di messa in
servizio sia sulla posizione avvio.

Traino del filo scadente.

Guaina guida filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire.

Rullo pressore non abbastanza stretto.

Stringere maggiormente il rullo.

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente di saldatura.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Controllare il collegamento della presa e
controllare che sia correttamente alimen-
tata.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Controllare il morsetto di terra (collega-
mento e condizioni del morsetto).

Collegamento di potenza non operativo.

Controllare il pulsante della torcia.

1l filo si arrotola dopo i rulli.

Guaina filo schiacciata.

Verificare la guaina e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Sostituire o pulire.

Nessun tubo capillare.

Verificare la presenza del tubo capillare.

Velocita filo troppo elevata.

Ridurre la velocita del filo.

1l cordone di saldatura & poroso.

Il flusso di gas € insufficiente.

Regolare il flusso del gas (da 15a20 L/
min)

Pulire il metallo di base.

Bombola gas vuota.

Sostituirla

Qualita gas non sufficiente.

Sostituirla

Circolazione d'aria o influenza del vento.

Evitare correnti d'aria, proteggere la zona
di saldatura.

Condotto gas schiacciato.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-
MAG.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Pulire il pezzo prima di saldare.

Particelle di scintille importanti

Tensione d'arco troppo bassa o troppo
alta.

Vedere i parametri di saldatura.

Presa di terra sbagliata.

Controllare e posizionare il morsetto di
terra il pil vicino possibile alla zona da
saldare

Gas di protezione insufficiente.

Regolare il flusso gas.

Nessun gas all'uscita della torcia

Errato collegamento del gas.

Vedere se il raccordo del gas accanto al
motore & collegato correttamente.
Verificare |'elettrovalvola.
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A OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

: II Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejsza

instrukcje obstugi. Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwa-
cyjnych, ktore nie zostaly wymienione w instrukcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem
niezgodnym z trescig niniejszej instrukcji. W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osoba
wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy
przestrzegac dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W
trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy -20°C a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze byc¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrodta ciepta, promieniowanie $wietine tuku, pole elektromagnetyczne
(uwaga dla osob posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pragdem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzegac nastepujgcych srodkow ostroznosci:

&e

@

>

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronng, zakrywajacq cate
ciato, bez mankietdw, izolujaca i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacg wystarczajacy poziom ochrony (w
zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdl-
nie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed
promieniami tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujgce sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy, ani na
spawane czesci oraz aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.
Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajgcej agregat. W razie
wypadku, producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktdre zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢
konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem.
Urzadzenie chtodzgce musi by¢ wtgczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata
poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Dymy, gazy i pyty emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig
wentylacje, wlot powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem

Q
w przypadku; gdy wentylacja nie wystarcza.
:'? Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.
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Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymagda nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektdrych materiatow,
takich jak otdw, kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.
Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Musza one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane
na wsporniku lub na wdzku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU I WYBUCHU

ﬁ Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
& Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatéw
fatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze
wentylowaé pomieszczenie).
Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrodto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.
Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na
stonce.

A Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub
pozaru.
Nalezy utrzymac odpowiednig odlegto$¢ od obwoddw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawac butli ciSnieniowe;.
Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewnic sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni
dla danego procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

R

Uzywana sieC elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika
oznaczonego na tablicy znamionowej. Porazenie prgdem moze by¢ zrodtem powaznego bezposredniego lub
posredniego, a nawet Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementdéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta zasilania (palniki, zaciski, kable,
elektrody), poniewaz sg one podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania, nalezy je odigczy¢ od sieci i odczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byty roztadowane.
Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik s uszkodzone, nalezy pamietaé, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobrac
odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowaé sie od obwodu spawalniczego. Nalezy
nosi¢ obuwie ochronne we wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam
publiczna energia elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane
czestotliwosci radiowe.

MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C :
To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11.

D: MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C:
Sprzet ten nie spetnia wymogdw normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podiaczania do prywatnych
sieci niskiego napiecia podtgczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie $redniego i wysokiego
A napiecia. W przypadku podtaczenia do sieci publicznej zasilania o niskim napieciu odpowiedzialnoscig instalatora
lub uzytkownikajest upewnienie sie, ze urzgdzenie moze zosta¢ podtgczone. W tym celu, nalezy skontaktowac sie
z operatorem sieci dystrybucyjne;j.
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EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Q' Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnety-
§$ czne (EMF). Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu spawalniczego i sprzetu do spawa-
nia.

B

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktdcac dziatanie niektérych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z
implantami medycznymi muszg zosta¢ podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla osdb przechodzacych lub
indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych
z obwodu spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomoca zacisku;

e ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

« nigdy nie owijac¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

e podtgczyc zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

e nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

spawarki.
Narazenia na dziatania pol elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje

i Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania
zdrowotne, ktore nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W
przypadku wykrycia zaktocen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z
pomocg techniczng producenta. W niektorych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak
prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej
wokot zrodla pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem filtrow wejSciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia
elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ kiopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w
otaczajgcym go obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

¢) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osob przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami
stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z
dodatkowymi Srodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére majg sie tam odbywac. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprdcz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania
roznych przypadkow zaktdcen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR
11. Pomiary na miejscu mogg réwniez poméc potwierdzi¢ skuteczno$¢ srodkdw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami
producenta. W przypadku wystepowania zaktécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych Srodkdw zapobiegawczych, takich jak
filtrowanie publicznej sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state,
ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Powinno sie réwniez zapewnic ciagtos¢ elektryczng
ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rowniez potgczy¢ ostone ze zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia
elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrodta pradu spawania.
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b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle
zalecen producenta. Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byty zamkniete i prawidtowo zablokowane,
gdy urzadzenie do spawania tukowego jest wiaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposob
modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien opisanych w instrukgcji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie
rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny by¢ jak najkrotsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na
podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednakze metalowe
przedmioty podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych
metalowych elementdw, jak i elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubéw statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) —
uziemienie czesci moze w niektdrych przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia
czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby,
potaczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektérych krajach, gdzie to bezposrednie potgczenie
nie jest dozwolone, potaczenie powinno by¢é wykonane z uzyciem odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi
przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktore mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen
elektrycznych. Jedli to konieczne, wiasciwe jest potgczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem, ale w niektérych krajach to
potaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykona¢ potaczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich kondensatorow
zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktocen.
Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

T4

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w 2 dodatkowe uchwyty pozwalajace na przenoszenie w
reku dla 2 osdéb. Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi.

==

pozycji pionowej.

Nie nalezy umieszczac zrodta zasilania nad osobami lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrodta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpulki drutu przed podniesieniem lub transportem zrédfa pradu spawania.

t Nie wolno uzywac kabli ani palnikéw do przemieszczania zrédta pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w

INSTALACIA URZADZENIA

o Umiesci¢ zrédto pradu spawania na podtodze, ktdrej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

e ZapewniC wystarczajgcy strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.
* Nie stosowac w $rodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.

o Zrédto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
e MULTIWELD 250T-C o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o Srednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody

e MULTIWELD 320T-C/220M-C o stopniu ochrony IP23, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasg ochrony IP23.

Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na
niewtasciwe i niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

Prady btadzace podczas spawania mogg zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzic sprzet i urzadzenia elektryczne
oraz spowodowac nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potaczenia spawalnicze muszg byc solidnie potgczone, nalezy je kontrolowac regularnie!

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemoéw elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzgce prad elektryczny zrodta spawania, takie jak rama, wozek i systemy podnoszace
tak, aby byly izolowane!

- Nie umieszcza¢ innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie, itp. na zrédle spawalniczym, wozku lub systemach
podnoszacych, chyba ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odktadac na izolowang powierzchnie!
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KONSERWACIJA / PORADY

konserwacja.

e QOdcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu.
Wewnatrz, napiecie i sita prgdu sg wysokie i niebezpieczne.

e Regularnie zdja¢ pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy
tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie
potaczen elektrycznych.

e Regularnie sprawdzac¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony
kabel zasilajgcy musi zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.
e Zostawic odstonietg kratke wentylacyjng zrodta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

o Nie uzywaC tego zrddta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/
akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

> Konserwacje powinny przeprowadzac wytacznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna
/ oo

INSTALACJIA - FUNKCIJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic
sie, ze generator jest odfgczony od sieci.
W celu zapewnienia optymalnego potaczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS

Dziekujemy Panstwu za wybor naszego produktu! Aby jak najlepiej wykorzysta¢ panstwa urzadzenie, przed uzyciem nalezy
uwaznie przeczytac ponizsze informacje :

Seria maszyn MULTIWELD to pdtautomatyczne maszyny do spawania metodg MIG/MAG, drutem rdzeniowym i MMA. S3 one
ustawiane recznie, wspomagane tabelg z dostosowanymi wartosciami, znajdujaca sie na urzadzeniach. Zalecane sg do spawania
stali, stali nierdzewnej i aluminium.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

e MULTIWELD 250T-C/320T-C jest dostarczone z wtyczkg 16 A typu EN 60309-1 i musi by¢ podtagczane do trdjfazowej instalacji
elektrycznej 400 V (50-60 Hz) z czterema kablami w tym jednym neutralnym podtgczonym do uziemienia.

e MULTIWELD FV 220M-C jest dostarczany z wtyczkg 16 A typu CEE7/7 i powinien by¢ uzywany wytgcznie na jednofazowej insta-
lacji elektrycznej 230 V (50-60Hz) o trzech kablach w tym jednym neutralnym uziemionym.

Ten produkt jest wyposazony w system «Flexible Voltage» i zasilany jest w uziemionym systemie elektrycznym od 110V do 230V
(50-60 Hz).

Pochtaniana wartos¢ skuteczna pradu (I1eff) wysSwietlana jest na urzadzeniu dla maksymalnych warunkéw uzytkowania. Sprawdzic,
czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wylgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zZrodta pradu. W
niektorych krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

e MULTIWELD FV 220M-C jest wyposazony w funkcje Protect 400 (P400): jesli napiecie zasilania jest wyzsze niz 265 V, urzadzenie
przechodzi w stan ochrony (miga kontrolka ochrony). Normalne funkcjonowanie zostanie wznowione, gdy napiecie powroci do
zakresu nominalnego.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzacze muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i odpowiednig sekcje do napiecia urzadzenia.
Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napl_gc!e il Odcinek kabla przedtuzajacego (<45m)
wejsciowego
MULTIWELD 250T-C/320T-C 400 V - 3~ 2.5 mm2
230V -1~
MULTIWELD FV 220M-C 2.5 mm2
110V - 1~
OPIS STANOWISKA (RYS. I)
1-  Wspornik na szpule 7- Ztacze zacisku uziemienia
2-  Uchwyty 8- Pierscienie do zawieszania
3-  Wyswietlacz cyfrowy 9- Przytacze gazowe
4-  Ustawianie parametréw spawania 10-  Przefacznik ON / OFF
5-  Europejskie standardy podfaczenia palnika 11-  Kabel zasilajacy
6- Kabel odwracajacy biegunowosc¢ 12-  Kratka zewnetrzna

13- Gniazdo 36V DC dla podgrzewacza gazowego
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HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (RYS. V)

Wskaznik przegrzania/nadnapiecia (250T-C / 320T-C)

1= \wskaznik przegrzania/nadnapiecia/P400 (FV 220M-C) 7- Wskaznik funkcji MIG

2-  Wskaznik napiecia 8- Przycisk wyboru trybu funkcji 2T/4T

3-  Wskaznik pradu i predkosci drutu 9- Przycisk wyboru trybu MIG/MAG

4-  Wskaznik pradu 10- Dynamiczna regulacja tuku spawalniczego

5-  Wskaznik predkosci drutu 11-  Regulacja predkosci drutu (MIG) lub pradu (MMA)
6- Wskaznik funkcji MMA 12-  Ustawienia napiecia

URUCHAMIANIE URZADZENIA

Wiacznik/wytacznik znajduje sie z tytu produktu, przekre¢ na «I», aby wigczy¢ generator. Przetacznik ten nigdy
nie moze by¢ ustawiony w pozycji «O» podczas spawania.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI / STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementdw zgodnie z zaleceniami wska-
zanymi w tabeli znajdujacej sie na urzadzeniu. (rys. VI).

MULTIWELD 250T-C/320T-C moze spawac drut stalowy o @ 0,6/1,2 mm oraz drut ze stali nierdzewnej o @ 0,8/1,2 mm.
MULTIWELD FV 220M-C moze spawac drut stalowy o @ 0,6/1,0 mm oraz drut ze stali nierdzewnej o @ 0,8/1,0 mm.

Urzadzenie jest standardowo przystosowane do pracy z drutem stalowym o @ 0,8 mm (krazki o @ 0.8/1.0). Tubka stykowa, rowek
rolki,

ostona palnika sg zaprojektowane do tego zastosowania. Aby moc spawac drutem o $rednicy 0,6, nalezy uzy¢ palnika, ktdrego
dtugosc nie przekracza 3 m. Rure stykowg (Rys. II-A) i rolke bebna nalezy wymieni¢ na model z rowkiem 0,6 mm. (nr kat. 042339).
W tym przypadku nalezy jg zatozy¢ tak, aby widzie¢ napis 0,6.

Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+C02). Proporcje CO2 mogg sie rozni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego
gazu. Do stali nierdzewnej nalezy zastosowa¢ mieszanke 2% CO2. W przypadku spawania czystym CO2 konieczne jest podtgczenie
podgrzewacza gazu do butli z gazem (numer katalogowy Gys 046511 dla wersji 230V). Mozliwe jest réwniez zastosowanie stan-
dardowego modutu podgrzewania (36V), ktdéry mozna podtaczy¢ do gniazda zasilania 36V znajdujgcego sie w poblizu zwijacza
przewodu uszczelniajgcego za drzwiami bocznymi (rys. 1-13). Nalezy pamietac, ze ten zasilacz 36V DC jest rowniez kompatybilny
z podgrzewaczami 36V AC. Aby uzyskac informacje na temat specyficznych wymagan dotyczacych gazu, nalezy skontaktowac sie z
dystrybutorem gazu. Szybkos$¢ przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 12 L/ min w zaleznosci od $rodowiska.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementéw zgodnie z zaleceniami wska-
zanymi w tabeli znajdujgcej sie na urzadzeniu. (rys. VI).

MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C moze by¢ wyposazony do spawania drutem aluminiowym @ 0,8 i 1,0 mm. (rys. II-B).
Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - Czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybu-
tora gazu. Przeptyw gazu z aluminium wynosi od 15 do 25 | / min, w zaleznosci od otoczenia i doSwiadczenia spawacza.

Oto rdznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium:

- Uzywac specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Ustawi¢ na minimum napiecie rolek podajnika drutu, tak aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Rurke kapilarng nalezy uzywac wytacznie do spawania stali i stali nierdzewne;j.

- Przygotowanie palnika do aluminium wymaga szczegdlnej uwagi i ostroznosci. Posiada on powtoke teflonowg w celu zmniejszenia
tarcia. Nie przecig¢ powtoki na krawedzi ztgczki, musi ona przekracza¢ dtugosci rurki kapilarnej, ktdrg zastepuje i stuzy do pro-
wadzenia drutu z rolek.

- Tuba stykowa: stosowac aluminiowg rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgcg Srednicy przewodu.

DRUT SPAWALNICZY «NO GAS»

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementéw zgodnie z zaleceniami wska-
zanymi w tabeli znajdujacej sie na urzadzeniu (rys VI).

MULTIWELD 250T-C/320T-C moze spawac drutem «No Gas» o $rednicy 0,9 do 1,2 mm pod warunkiem odwrdcenia biegunowosci
(rys. III - maksymalny moment dokrecania 5 Nm). Aby ustawi¢ parametry tego uzytkowania, nalezy zapoznac sie ze wskazdwkami
na stronie 68. Spawanie drutem proszkowym ze standardowg dyszg moze spowodowac przegrzanie i uszkodzenie palnika. Usungé
oryginalng dysze (rys. III).

POLAUTOMAT SPAWALNICZY MIG / MAG

POD ZENIE 1 PORADY
e Podtaczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+) lub ujemnego (-) w zaleznosci od rodzaju uzytego przewodu
(zazwyczaj do -).
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WYBOR TRYBU I USTAWIENIE

Nacisnij lewy przycisk @, aby wybrac tryb spawania MIG/MAG i nacisnij prawy przycisk \ A ', aby wybrac¢ sposéb zwalniania
spustu:2T lub 4T (zachowanie wyzwalacza jest dostepne tylko dla trybu MIG).

1. Ustawianie napiecia spawania:

Ustawi¢ napiecie spawania lewym pokrettem odpowiednio ‘
do wykonywanej pracy. Wartos¢ zadana napiecia jest pokazywana na
lewym wyswietlaczu.

2. Ustawianie predkosci drutu:

Ustawi¢ predko$¢ obrotowg nici $rodkowym kotem odpowiednio ‘
do wykonywanej pracy. Warto$¢ predkosci jest pokazywana na
prawym wyswietlaczu.

3. Ustawi¢ indukcyjnosc:
Wyregulowa¢ poziom indukcyjnosci prawym pokrettem ® , wartosc _ .
wzgledna od MIN do MAX. Im nizszy poziom indukcyjnoéci, tym twardszy i Czarne obszary nie s przydatne w tym trybie.
bardziej kierunkowy bedzie tuk, im wyzszy poziom indukcyjnosci, tym gtadszy

bedzie tuk z matg iloscig odpryskow.

Wybrac napiecie wyjsciowe i ustawi¢ predkos¢ drutu w zaleznosci od grubosci spawanych elementéw zgodnie z zaleceniami wska-
zanymi w tabeli znajdujacej sie na urzadzeniu. (rys. VI).

MONTAZ SZPULI I ZALADUNEK DRUTU (RYS. 1V)

MULTIWELD 250T-C/320T-C/FV 220M-C moze pomiesci¢ zwoje o Srednicy @ 200/300 mm (ekologiczne).
o Wyjmij rurke stykowa (rys. D) oraz dysze (rys. E).

Rys. A:

o Otworzy¢ klape urzadzenia.

o Umiesci¢ beben na jej wsporniku (3).

» Dostosowac hamulec (4), aby w momencie zatrzymania spawania unikna¢ splatania sie drutu na bezwtadnej szpuli. Ogdlnie rzecz
biorgc, nie nalezy dokrecac zbyt mocno, poniewaz spowoduje to przegrzanie silnika.

Rys. B:

« Dostarczane rolki sg rolkami stalowymi z podwdjnym rowkiem (0.8 i 1.0).

- Do stali i innych twardych drutéw nalezy stosowac rolki z rowkiem V.

- Do drutéw aluminiowych i innych miekkich, stopowych drutdw nalezy uzywac rolek z rowkiem U.

Rys. C:

Aby wyregulowa¢ nacisk silnika bebna, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

o Maksymalnie poluzowac pokretto (3) i je obnizy¢, przetozy¢ przewdd, a nastepnie zamkna¢ podajnik drutu bez jego zaciskania.

o Uruchomi¢ silnik poprzez nacisniecie spustu palnika.

« Dokreci¢ pokretto jednoczesnie naciskajgc na spust palnika. Gdy drut zaczyna by¢ napedzany, zakonczy¢ dokrecanie.

Uwaga: do drutu aluminium ustawi¢ jak najmniejsze ci$nienie, w celu unikniecia zmiazdzenia drutu.

o Wyciggna¢ drut z palnika na okoto 5cm, a nastepnie umiesci¢ na koncu palnika koncdwke stykowa przystosowang do uzywanego
drutu (rys. D), a takze

dysze (rys. E).

PODLACZENIE GAZU

- Zamontowac odpowiedni regulator ci$nienia na butli z gazem. Podtgczy¢ go do urzadzenia spawalniczego razem z dostarczonym
przewodem. Umiesci¢ 2 zaciski, aby zapobiec wyciekom.

- Wyregulowac¢ przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujgcym sie na regulatorze cisnienia.

Uwaga: w celu utatwienia regulacji predkosci przeptywu gazu, uruchomic rolki napedowe poprzez nacisniecie spustu palnika
(poluzowac pokretto podajnika drutu, aby nie splatac drutu). Maksymalne ci$nienie gazu: 0.5 MPa (5 baréw). Procedura ta nie ma
zastosowania w trybie spawania «No Gas».

RYZYKO ZRANIENIA SPOWODOWANE RUCHOMYMI CZESCIAMI URZADZENIA!

Rolki s wyposazone w ruchome czesci, ktére moga chwyci¢ dtonie, wtosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym

spowodowac¢ powazne obrazenia!
* Nie ktas¢ rak na czesciach obracajgcych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!
(@  Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!
» Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.

71



72

@ MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C @

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA

PODLACZENIE I PORADY

e Podlaczyc kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajacy w ztgczach,

e Przestrzegac¢ biegunowosci (+/-) i napiecia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod,
e Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy usuna¢ elektrode z uchwytu.

WYBOR TRYBU I USTAWIENIE

Naciénij lewy przycisk @, aby wybrac tryb MMA.

Ustawianie intensywnosci spawania:

Ustawic prad spawania za pomocg kofa centralnego w zaleznosci od
Srednicy elektrody i rodzaju wykonywanego montazu. Aktualna wartos¢ zada-
na jest pokazywana na prawym wyswietlaczu.

Czarne obszary nie sg przydatne w tym trybie.

TAWIENIE PRADU SPAWANIA
Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pradu uzytkowego w zaleznosci od typu i srednicy elektrody. Zakresy te sg dos¢ szerokie,
poniewaz zaleza od zastosowania i pozycji spawania.

@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A)
:l) 1.6 30-60 30-55
S 2.0 50-70 50-80
2 2.5 60-100 80-110
Q 3.2 80-150 90-140
5 4.0 100-200 125-210
4 5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A)
o 1.6 30-60 30-55
= 2.0 50-70 50-80
S 2.5 60-100 80-110
> 3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-220 200-220

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA

» W urzadzeniu MMA do podfaczenia przewoddw elektrody i zacisku uziemienia w ztgczach, kabel odwracajacy biegunowos¢ musi
byc¢ odtaczony. Nalezy przestrzegac polaryzacji wskazanej na opakowaniu elektrod.

» Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

« Urzadzenia te wyposazone sg w specyficzng funkcje dla Inwertordw:

Anti-Sticking pozwala tatwo odklei¢ elektrode bez jej zaczerwieniania w przypadku jej przyklejenia. Po wigczeniu sie funkcji anti-
sticking urzadzenie wymaga czasu, okoto 3 sekund, zanim bedzie mozna powrdci¢ do normalnego spawania.

OCHRONA I PORADY

1 - Przegrzanie :

Urzadzenie to jest wyposazone w wentylator regulowany przez temperature urzadzenia. Gdy zatacza sie ochrona termiczna,
urzadzenie przestaje dostarcza¢ prad. Pomaranczowa kontrolka LED (rys. VI-1) pozostaje zapalona az do momentu, gdy tempera-
tura urzadzenia powrdci do normy.

e Zostawic odstoniete otwory cyrkulacji powietrza, dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

« Po spawaniu i podczas ochrony termicznej nalezy pozostawi¢ podtgczone urzadzenie w celu jego schtodzenia.

2 - Przetezenie :

Urzadzenie to wyposazone jest w pomiar pradu pierwotnego. W przypadku wystapienia przetezenia (rys. VI-1) zaswieci sie
pomaranczowa dioda LED. W takim przypadku urzadzenie musi zosta¢ wytgczone i ponownie uruchomione.

3 - P400 (jedynie FV 220M-C):

Urzadzenie to jest wyposazone w pierwotng ochrone przepieciowa. W przypadku wystgpienia przetezenia (rys. VI-1) pomaranczowa
kontrolka LED miga raz na sekunde.
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4 - Obserwacje:

o Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

e Zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

« Nie pracowac na mokrej powierzchni. Aby unikng¢ wyciekéw gazu, nalezy stosowac zaciski znajdujace sie w pudetku z akceso-

riami.

- Upewnic sie, ze butla gazowa jest przytrzymywana przez kotnierz mocujacy, patrz rys. V.
- Wyregulowa¢ przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujacym sie na regulatorze cisnienia.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

DYSFUNKCIA

PRZYCZYNY

ROZWIAZANIA

Kontrolka ochrony zapala sie

Zbyt dtugi cykl pracy
Temperatura otoczenia powyzej 40°C
Przeptywy powietrza zablokowane

Przed wznowieniem spawania zaczekaj,
az wskaznik zgasnie.
Przed wznowieniem spawania zaczekaj,
az wskaznik zgasnie.

Kontrolka ochrony miga
(jedynie MULTIWELD FV 220M-C)

Napiecie sieciowe poza maksymalng
tolerancja

Zle¢ sprawdzenie instalacji elektrycznej
osobie upowaznionej.

Predkos$¢ podawania drutu spawalniczego
nie jest stata.

Otwor wyjsciowy jest zatkany.

Oczysci¢ lub wymienic¢ zespot stykowy i
wymienic¢ produkt antyadhezyjny.
Nr kat. 041806.

Drut $lizga sie na rolkach.

» Sprawdzi¢ nacisk na rolce lub jg
wymienic.

e Drut o Srednicy niekompatybilnej z
rolka.

¢ Niezgodny prowadnik drutu w palniku

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Hamulec szpuli lub rolki s zbyt mocno
Scisniete.

Poluzowac hamulec i rolki.

Problem ze Zzrédtem zasilania elektrycz-
nego.

Sprawdzi¢, czy przetgcznik zasilania zna-
jduje sie w pozycji «ON».

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub
uszkodzony.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Zbyt luzna rolka dociskowa.

Mocniej dokreci¢ rolke.

Zbyt mocno docisniety hamulec szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu spawania.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Sprawdzi¢ podtaczenie z siecig i czy gnia-

zdo jest dobrze zasilane.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajacy (stan
podfgczenia oraz zacisku).

Niedziatajacy wiacznik palnika.

Wymienic¢ wiacznik palnika.

Zablokowany przewdd za rolkami.

Nadkruszony prowadnik drutu.

Sprawdzi¢ ostonke i palnik.

Zaciecie drutu w palniku.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak rurki kapilarnej.

Sprawdzi¢ obecnosc tuby kapilarnej.

Zbyt duza predkos¢ drutu.

Zmniejszy¢ predkos¢ drutu.

Scieg spawalniczy jest porowaty.

Niewystarczajacy przeptyw gazu.

Wyregulowac przeptyw gazu (15 do 20 L
/ min)

Oczyscic obrabiany metal.

Pusta butla gazowa.

Wymienic

Niezadowalajaca jako$¢ gazu.

Wymienic

Przeptyw powietrza lub wplyw wiatru.

Unikac¢ przeciggdw, zabezpieczy¢ obszar
spawania.

Dysza gazowa zabrudzona.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Staba jakos$¢ drutu.

Stosowac odpowiedni drut do spawania
MIG-MAG.

Zta jakos¢ powierzchni do
spawania (rdza, itp...)

Oczysci¢ metal przed spawaniem.
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Znaczne iskrzenie czastek statych.

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt
wysokie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Sprawdzic¢ i ustawi¢ kabel uziemiajacy jak
najblizej strefy spawania

Niedostateczny gaz ostonowy.

Wyregulowac przeptyw gazu

Brak przeptywu gazu na koncowce
uchwytu.

Nieprawidtowe podtgczenie gazu.

Sprawdzi¢ podtgczenie gazu w spawarce.
Sprawdzi¢ zawoér elektromagnetyczny.
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GARANTIE

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

e Toutes autres avaries dues au transport.

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

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d'alimentation, chute, démontage).

e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, 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.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).
The warranty does not cover:

e Transit damage.

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

e Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).

¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)

- A description of the fault reported.

GARANTIE

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

e Durch Transport verursachten Beschadigungen.

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

¢ VVon unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).
¢ Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch
den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.

GARANTIA

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

« Todas las otras averias resultando del transporte

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

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

e Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo.

FTAPAHTUSA

FapaHTWsi pacnpocTpaHsieTcs Ha Noboi 3aBOACKOM AedeKT nnm bpak B TeyeHue 2X NeT C AaTbl MOKYMNKW m3aenust (3anyactu u
pabouas cuna).

FapaHTUsi He PacnpOCTpaHsSeTCs Ha:

« JTtobble NofIOMKM, Bbi3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOM.

e HopManbHbIN M3HoC Aetanei (Hanpumep : kabenu, 3aXxuMbl 1 T.4.).

e Cnyyaun HenpaBW/bHOIO UCMONb30BaHus (OLMBKa NUTaHWUS, NaaeHue, pasbopka).

o Cnyyam BbIXoZa M3 CTPOS M3-3a OKpYXKatoLen cpeapl (3arpsisHeHre Bo3ayxa, KOppo3us, Mblfb).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOS, 06PaTUTECH B MYHKT NOKYMKKX annapaTta C NpeabsiBeHWEM CeayoLWmnx AOKYMEHTOB:

- OKYMEHT, NMOATBEPXXAAIOLLNIA NOKYNKY (C 1aTOM): KacCoBblIA YeK, MHBOMC....

- OMnMCcaHK1e MOJSIOMKMU.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).
De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

¢ De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

e Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:

- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.
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GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d'opera).
La garanzia non copre:

e Danni dovuti al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).

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

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.

GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).
Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kable, zaciski, itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkdw czy demontazu).

o Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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Power supply for gas preheater

Uz | 2 [Xwuoo
——-136V [42A [100 %

—==- |Fuse protected 10 A

II

NO USE

MIG-MAG

\g/
A\ NoGAs
MMA

FR - Vérifier la polarité de I'électrode sur I'emballage.

EN - Check the electrode polarity on the packaging.

DE - Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackung beschriebenen Angaben zur Polaritat.
ES - Compruebe la polaridad del electrodo sobre el embalaje.

RU - MNMpoBepuTb NONSPHOCTb 3MEKTPOAA Ha yrnaKoBKe.

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

IT - Verificare la polarita dell’elettrodo sulla confezione.

PL - Sprawdzi¢ polaryzacje elektrody na opakowaniu. ||
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2507-C / 320T-C:

FV 220M-C:
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m MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMYACTH /
RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILE

MULTIWELD 250T-C:

Prise de réchauffeur de gaz / GAS Heating Socket / Toma de calentador de gas / MHe3ao nogorpeBatens rasa / Stekker gasve-

1 rwarmer / Presa di riscaldamento del gas / Gasvorwarmeranschluss 53436

2 Porte-fusible / Fuse Holder / Porta-fusibles / MaTpoH nnaekoro npenoxpanutens / Zekeringhouder / Porta-fusibile / Sicherungs- 53348
halter

3 | Tube poignée / Handle tube / Griffrohr / Tubo del mango / Tpy6ka pyuyku / Handgreep / Tubo maniglia 90951GF

4 Support de bobine de fil / Wire Reel Support / Soporte bobina de hilo / JepxaTtens 606uHbl / Spoelhouder / Supporto bobina del 71608
filo / Halterung der Drahtspule 56056

5 | Pied / Feet / Pié / FuB / Hoxka / Pootje / Pié 56120
Moto-dévidoir / Wire feeder / Motodevanadera / MoTopv3npoBaHHbI nogatowmii MexaHusm / Draadaanvoersysteem / Trainafilo /

6 C51563
Drahtvorschubmotor

7 | Connecteur Texas / Texas Connector / Conector Texas / Pa3beM Texas / Texas koppeling / Connettore Texas / Texas-Stecker 51469
Cable d'inversion de polarité / Polarity invertion cable / Cable de inversion de polaridad / Kabenb nHesepcun nonspHocty / Polari-

8 . ) " . . . o 71918
teit inversie kabel / Cavo d’inversione di polarita / Polaritdtswahlkabel

9 | Bouton noir / Black button / Schwarze Taste / Botdn negro / YepHas kHomka / Zwarte knop / Pulsante nero (@ 31mm x 2) 73009

10 | Bouton noir / Black button / Schwarze Taste / Botdn negro / YepHas kHonka / Zwarte knop / Pulsante nero (x 1) 73099

11 | Support de poignée / Handle support / Handgriffhalterung / Soporte mango / Moanopku py4ku / Draaggreep / Soporte mango 56190

12 | Support de poignée / Handle support / Handgriffhalterung / Soporte mango / Moanopku py4ku / Draaggreep / Soporte mango 56191

13 | Carte d'affichage / Display PCBA / Tarjeta de video / MnaTta nHamkaumm / Videokaart / Scheda video / Display-Platine 53572

14 Carte de contr6le / Control PCBA / Tarjeta de control / KoHTponbHas nnata / Controle-kaart / Scheda di controllo / Kontroll-Pla- 53573
tine

15 Inductance de sortie / Output Inductor / Inductancia de salida / UHaykTnBHOCTb Ha Bbixoge / Output Inductor / Induttanza 53571
d’uscita / Ausgangsspule
Transformateur principal / Main Transformer / Transformador principal / OcHoBHoW TpaHcdopmaTop / Hoofdtransformateur /

16 L 53570
Trasformatore principale / Haupt-Transformator

17 | Condensateur / Capacitor / Condensador / KoHaeHcaTop / Condensator / Condensatore / Kondensator 53576

18 | Carte IGBT / IGBT PCBA / Tarjeta IGBT / Mnata IGBT / IGBT kaart / Scheda IGBT / IGBT Platine 53575

19 Redresseur secondaire PCBA / Secondary Rectifier PCBA / Rectificador secundario PCBA / BcnomoraTenbHbii BbinpsimuTens PCBA 53569
/ Secondaire gelijkrichter PCB / Raddrizzatore secondario PCBA / Sekundargleichrichter PCBA

20 | Ventilateur / Fan / Ventilador / BeHTunsTop / Ventilator / Ventilatore / Ventilator C16533

21 | Grille externe / External grill / Externes Gitter / Rejilla exterior / BHewHsist pewweTka / Buitenste rooster / Rejilla exterior 56094
Cable d’alimentation / Power Cable / Cable de alimentacion eléctrica / LLHyp nuTtanus / Voedingskabel / Cavo di alimenta-

22 | = ; 3m | C21474
zione / Netzleitung

23 | Commutateur / Logic Switch / Conmutador / MNepekntouatens / Schakelaar / Commutatore / Schalter 53578

71542
24 | Electrovanne / Solenoid valve / Electrovalvula / dnexkTpoknanaH / Magneetventiel / Elettrovalvola / Elektromagnetisches Ventil 71702
71703
25 Carte primaire pont de diodes / Diode bridge primary board / Diodenbriicke Primarplatine / Tablero primario de puente de diodos 53574

/ OvomHbiii MocT nepBuyHas nnata / Diodebrug primaire printplaat / Scheda primaria a ponte di diodi
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@ MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMYACTH /

RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILE

MULTIWELD 320T-C:

1 Prise de réchauffeur de gaz / GAS Heating Socket / Toma de calentador de gas / MHe3mo nogorpesatens rasa / Stekker 53436
gasverwarmer / Presa di riscaldamento del gas / Gasvorwarmeranschluss

2 Porte-fusible / Fuse Holder / Porta-fusibles / MaTpoH nnaekoro npegoxpanutens / Zekeringhouder / Porta-fusibile / Siche- 53348
rungshalter

3 | Tube poignée / Handle tube / Griffrohr / Tubo del mango / Tpy6ka pydku / Handgreep / Tubo maniglia 90951GF

4 Support de bobine de fil / Wire Reel Support / Soporte bobina de hilo / epxatens 606uHbl / Spoelhouder / Supporto bobina 71608
del filo / Halterung der Drahtspule 56056

5 | Pied / Feet / Pié / FuB / Hoxka / Pootje / Pié 56120
Moto-dévidoir / Wire feeder / Motodevanadera / MoTopuanpoBaHHbI noaatoLmii MexaHuam / Draadaanvoersysteem / Traina-

6 | 53589
filo / Drahtvorschubmotor

7 | Connecteur Texas / Texas Connector / Conector Texas / Pa3beMm Texas / Texas koppeling / Connettore Texas / Texas-Stecker 51478

8 Cable d'inversion de polarité / Polarity invertion cable / Cable de inversion de polaridad / Ka6enb nHBepcum nonsipHocTu / 53506
Polariteit inversie kabel / Cavo d'inversione di polarita / Polaritdtswahlkabel

9 | Bouton noir / Black button / Schwarze Taste / Botdn negro / YepHas kHonka / Zwarte knop / Pulsante nero (@ 31mm x 2) 73009

10 | Bouton noir / Black button / Schwarze Taste / Botdn negro / YepHas kHonka / Zwarte knop / Pulsante nero (x 1) 73099

1 Support de poignée / Handle support / Handgriffhalterung / Soporte mango / Moanopku pyukw / Draaggreep / Soporte 56190
mango

12 Support de poignée / Handle support / Handgriffhalterung / Soporte mango / Moanopku pyuku / Draaggreep / Soporte 56191
mango

13 | Carte d'affichage / Display PCBA / Tarjeta de video / MnaTta uHaukaumm / Videokaart / Scheda video / Display-Platine 53572

14 Carte de contr6le / Control PCBA / Tarjeta de control / KoHTponbHas nnata / Controle-kaart / Scheda di controllo / Kontroll- 53593
Platine

15 Inductance de sortie / Output Inductor / Inductancia de salida / MHaykTuBHOCTb Ha Bbixoge / Output Inductor / Induttanza 53591
d’uscita / Ausgangsspule
Transformateur principal / Main Transformer / Transformador principal / OcHosHol TpaHccdhopmaTop / Hoofdtransformateur /

16 L 53590
Trasformatore principale / Haupt-Transformator

17 | Pilote IGBT PCBA / IGBT driver PCBA 53595

18 | Carte IGBT / IGBT PCBA / Tarjeta IGBT / MNnata IGBT / IGBT kaart / Scheda IGBT / IGBT Platine 53594

19 Redresseur secondaire PCBA / Secondary Rectifier PCBA / Rectificador secundario PCBA / BcrioMoraTesibHbli BbINPSIMUATESb B4084
PCBA / Secondaire gelijkrichter PCB / Raddrizzatore secondario PCBA / Sekundargleichrichter PCBA

20 | Ventilateur / Fan / Ventilador / BeHTunatop / Ventilator / Ventilatore / Ventilator 53592

21 | Grille externe / External grill / Externes Gitter / Rejilla exterior / BHewHss pewweTka / Buitenste rooster / Rejilla exterior 56094
Cable d'alimentation / Power Cable / Cable de alimentacién eléctrica / LLHyp nutanus / Voedingskabel / Cavo di ali-

22 . . 3m B3104
mentazione / Netzleitung

23 | Commutateur / Logic Switch / Conmutador / Mepekntoyatens / Schakelaar / Commutatore / Schalter 53578

71542
24 | Electrovanne / Solenoid valve / Electrovalvula / SnexTpoknanaH / Magneetventiel / Elettrovalvola / Elektromagnetisches Ventil 71702
71703

25 | Input Inductor C32562

2% Carte redresseur primaire / Primary Rectifier PCBA / Tarjeta de rectificador primario / MNepBuyHas nnata BbinpaMuTens / 53574
Kaart primaire gelijkrichter / Scheda raddrizzatore primaria / Primargleichrichter-Platine

27 | Carte filtre / Filter PCBA / Tarjeta filtro / NMnata dwunbtpa / Filter kaart / Scheda filtro / Filterplatine 53577




m MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANYACTH /

RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILE

MULTIWELD FV 220M-C:

Prise de réchauffeur de gaz / GAS Heating Socket / Toma de calentador de gas / MHe3n0 nogorpesatens rasa / Stekker

1 gasverwarmer / Presa di riscaldamento del gas / Gasvorwarmeranschluss 53436

2 Porte-fusible / Fuse Holder / Porta-fusibles / MaTpoH nnaekoro npegoxpanutens / Zekeringhouder / Porta-fusibile / Siche- 53348
rungshalter

3 | Tube poignée / Handle tube / Griffrohr / Tubo del mango / Tpy6ka py4yku / Handgreep / Tubo maniglia 90951GF

4 Support de bobine de fil / Wire Reel Support / Soporte bobina de hilo / epxaTtens 606uHbl / Spoelhouder / Supporto bobina 71608
del filo / Halterung der Drahtspule 56056

5 | Pied / Feet / Pié / FuB / Hoxka / Pootje / Pié 56120
Moto-dévidoire / Wire feeder / Motodevanadera / MoTopuaunpoBaHHbIi nofatoLmii MexaHnsm / Draadaanvoersysteem / Trai-

6 : C51563
nafilo / Drahtvorschubmotor

7 | Connecteur Texas / Texas Connector / Conector Texas / Pa3bem Texas / Texas koppeling / Connettore Texas / Texas-Stecker 51468

8 Cable d'inversion de polarité / Polarity invertion cable / Cable de inversién de polaridad / Kabenb uHBepcuun nonsipHoctvt / B3125
Polariteit inversie kabel / Cavo d'inversione di polarita / Polaritdtswahlkabel

9 | Bouton noir / Black button / Schwarze Taste / Boton negro / YepHas kHorka / Zwarte knop / Pulsante nero (@ 31mm x 2) 73009

10 | Bouton noir / Black button / Schwarze Taste / Botdn negro / YepHas kHonka / Zwarte knop / Pulsante nero (x 1) 73099

11 Support de poignée / Handle support / Handgriffhalterung / Soporte mango / Moanopku pyuku / Draaggreep / Soporte 56190
mango

12 Support de poignée / Handle support / Handgriffhalterung / Soporte mango / Moanopku pyuku / Draaggreep / Soporte 56191
mango

13 | Carte d'affichage / Disply PCBA / Tarjeta de video / NnaTta nHamkaumm / Videokaart / Scheda video / Display-Platine B4096

14 | PFC inductor. 63691

15 | Carte principale / Main circuit board / Hauptplatine / Tarjeta principal / OcHoBHasi nnaTa / Hoofd printplaat / Carta principale B4108

16 | Ventilateur / Fan / Ventilador / BeHTunsitop / Ventilator / Ventilatore / Ventilator C16533

17 | Grille externe / External grill / Externes Gitter / Rejilla exterior / BHewHsist peweTka / Buitenste rooster / Rejilla exterior 56094
Cable d'alimentation / Power Cable / Cable de alimentacion eléctrica / LUHyp nutanus / Voedingskabel / Cavo di

18 - - h 2m C51142
alimentazione / Netzleitung

19 | Interrupteur /Switch / An/ Aus- Schalter /Interruptor / MNepekntouatens / Schakelaar / Interruttore / Schakelaar 53578

20 | Electrovanne / Solenoid valve / Electrovalvula / SnextpoknanaH / Magneetventiel / Elettrovalvola / Elektromagne-tisches ;535
Ventil

71703
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MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

MULTIWELD 250T-C:

yd

Vi

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO

/ONEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

MULTIWELD 320T-C:

yd

Vi

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO

/ONEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

MULTIWELD FV 220M-C:
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MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /

ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKMUE CNELUOUKALMN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE

Primaire / Primary / Primér / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

250T-C

320T-C

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixenue nutatus /

Voedingsspanning / Tensione di alimentazione ut

400 V +/- 15%

400V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase 3 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaxuTtens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 16A 16A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva méxima / Maxi-
. " S ) . . - I1eff 6.3A 76A
male effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom /
- . . o |1max 14A 17.1A
Corrente di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek A% 15 mm? 4% 25 mm?
przewodu zasilajacego ’ !
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte 7664 W 1116 W
vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 2W MW
Rendement a [2max / Efficiency at 12max / Eficiencia a 12méax / Rendement bij 12max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy [2max 86.09 % 87.8 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a
i ) A 0.89 0.92
12max / Wspétczynnik mocy przy 12max
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A A
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MIG-MAG MMA MIG-MAG MMA
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / uo 59V 64V
Tensione a vuoto (TCO)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di e o
saldatura / Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MIG-MAG / MMA MIG-MAG / MMA
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima 40A 40A 40A 40A
di saldatura / Minimalny prad spawania
Courant dve sortie nommal /lRate current output/nomlr]alerlArbenslstrom | Corriente de salida nominal / HoMuHanbHbli 12 405 250A | 40 220A | 40-320A | 40 300A
BbIxoAHo# Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie cqpventlonpelle / Convgntlonal voltagg output / entsprecheqde Arbe|t§spanqung/YCnoaHog BbIXOAHbIE U2 16265V 2165288V 16530V | 216532V
Hanpskenus / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
0 0, 0 0
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. Imax|  20% 0% 2% 0%
. Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [1B% npu 40°C 60 % 170A 150 A 200 A 180 A
(10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma
ENG0974-1. 100%  130A 120A 160 A 140A
Acier / Steel 0.6->1.2mm 06~>1.2mm
Diametre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maxi- Inox / Stainless 08->1.2mm 0.8->1.2mm
maler Durchmesser des Schweiffiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / MuHmanbHbiii v
MaKcUMarbHbIi AMamMeTp npucago4Hoil npososnioku / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro Aluminium 0.8->1.0mm 08->1.0mm
minimo e massimo del filo d'apporto Fil fourré /
! fourrs 0.9 12mm 0.9 12mm
Cored wire
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoesuHenus ropenku / Aansluiting toorts / Connettori della EURO EURO
torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo A B
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / Ckopoctb aguratens / Snelheid motor / Velocita del motore 2 - 15 m/min 3 18 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del motore 50 W 50 w
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der SchweiRfiilldrahtspule / Diametro
maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHblit AnameTp npoBonoyHoi 606uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della @300 mm @300 mm
bobina d'apporto
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der SchweiRfiilldrahtspule / Peso méaximo de 18k 18k
la bobina de alambre / MakcmanbHbIit Bec npoBonoyHol 606uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo d’apporto 9 g
Pression maX|maIe de gaz/ Maxllmum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumanbHoe faenenue Pmax 0.5 MPa (5 bar) 0.5 MPa (5 bar)
rasa / Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas Temnepatypa / A0°C > +40°C 10°C > +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaHenus / Bewaartemperatuur / 20°C = +55°C 20°C = 455°C
Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiwuuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21 P23
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse B B
omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepb! ([xLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni 58 x 52 x 32 om 65 x 52 x 34 om
(LxIxh)
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 32kg 38 kg
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUWYECKUE CNELN®UKALMN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE

Primaire / Primary / Primér / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

FV 220M-C

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixexue nutatus /

Voedingsspanning / Tensione di alimentazione ut

110V +/- 15%

230V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore

50/60 Hz

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuyectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaxuTtens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore

32A

16A

Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva méxima / Maxi-

male effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania Heff

21.9A

145A

Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom /

Corrente di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania Vmax

40A

325A

Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek
przewodu zasilajacego

3x2.5mm?

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte
vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej

7664 W

1116 W

Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym

25.75W

Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méx / Rendement bij 12max / Efficienza a [2max / Sprawno$¢ przy 12max

79.3%

Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a
12max / Wspétczynnik mocy przy 12max

0.99

Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC

Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

MIG-MAG

MMA

MIG-MAG

MMA

uo
(TCO)

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsixeHue xonoctoro xoza / Nullastspanning /
Tensione a vuoto

67V

7%V

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di
saldatura / Rodzaj pradu spawania

DC

Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania

MIG-MAG / MMA

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima
di saldatura / Minimalny prad spawania

30A

30A

30A

30A

Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHansHbli
BbIxoaHo# Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale

s

30> 140A | 30>

120A

30> 220A

30> 200A

Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe BbixoaHble

" ) : . . ) . I . u2
Hanpskenus / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

15521V

2125248V

155>25V

212528V

Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. Imax

30 %

30 %

20%

20 %

. Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [1B% npu 40°C

60 %

10A

100A

160A

140A

(10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma

EN60974-1. 100%

90A

80A

120A

100A

Acier / Steel

0.6 >1.0mm

Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maxi- Inox / Stainless

0.8>1.0mm

maler Durchmesser des Schweiffiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / MuHManbHbiii v

MaKcumarbHbIi AnameTp npucagoyHoil nposonoku / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro Aluminium

0.8>1.0mm

ini i | filo d
minimo e massimo del filo d'apporto Fil fourré /

Cored wire

09~>12mm

Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoesntHenus ropenku / Aansluiting toorts / Connettori della
torcia

EURO

Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo

A

Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTs fguratens / Snelheid motor / Velocita del motore

211 m/min

215 m/min

Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del motore

50 W

Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweikfiilldrahtspule / Diametro
maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHblit anameTp npoBonoyHol 606uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della
bobina d'apporto

@300 mm

Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweikfiilldrahtspule / Peso méaximo de
la bobina de alambre / MakcmanbHbIit Bec npoBonoyHoi 606uHbI / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo d’apporto

18 kg

Pression maximale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion méaxima del gas / MakcumanbHoe aaBnexve

. . . Pmax
rasa / Maximale gasdruk / Pressione massima del gas

0.5 MPa (5 bar)

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas Temnepatypa /
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaHenus / Bewaartemperatuur /
Temperatura di stoccaggio

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenenb 3aiwuTbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione

P23

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse
omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

B

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepb! ([xLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(LxIxh)

58 x 52 x 34 cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso

24 kg




MULTIWELD 250T-C / 320T-C / FV 220M-C

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. La source de
courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. Dans certains pays, U0 est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator | switches on. Keep the machine's power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an extemal drooping characteristic. The power supply shows a flat output
pattern.. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die hat eine flache Kennli In einigen Landern wird U als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador l se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano. En algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% ykasaHbl o Hopme EN60974-1 npu 40°C u aAnst 10-MMHYTHOTO Uykna. Mpu UHTEHCMBHOM ucnonb3oaH (> MB%) moxeT
BKMIOYATLCSA TeNnoBas 3awTa. B aTOM Cnyyae Ayra noracHeT  3aroputcs MHAukatop | . OCTaBbTe annapaT MOAKMIOYEeHHbIM K
NUTaHVIO, YTOBbI OH OCTBIN A0 MOMHOM OTMEHbI 3aLWTsI. ANMapaT ONUCLIBAET NajjaoLLYio XapaKTEPUCTUKY Ha BbIXOAE. MICTOUHNK Toka
nmeeT TUna «nnockas B HekoTopbix cTpaxax UQ Hasbiaetcst TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de it ) kan de iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje ﬂ gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende De heeft een viakke ui istiek. In sommige landen
wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il fino all della pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo piatto. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.
- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHuMaHwe ! YuTaiTe MHCTPYKLMIO MO UCMOMb30BaHMIO.
- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.
- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso

- Transformateur-redresseur triphasé.

- Three-phase transformer/rectifier.

- Dreiphasiger Trafo/Frequenzumwandler
- Transformador trifasico.

- TpexdasHblit TpaHcHOPMATOP-BbINPAMUTESb.
- Driefase transformator-gelijkrichter.
- Trasformatore-raddrizzatore trifase.

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu.

- Inverter current technology based source delivering direct curent.

- Invertergleichstromquelle.

- Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua.

- VICTOYHMK TOKa C TeXHOMOrneli npeobpazoBaTensi, BblAAOLMIA MOCTOSHHBIN TOK.
- Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom.
- Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

EN60974-1
EN60974-5
EN60974-10
Class A

- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-1/-5/-10 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-1/-5/-10 of class A.

- Die Stromquelle entspricht der Norm EN60974-1/-5/-10. Geréat Klasse A.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-1/-5/-10 y de clase A.

- MICTOYHMK CcBapO4HOro Toka oTBeYaeT HopMaM EN60974-1/-5/-10 n oTHocuTCst K Knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de EN60974-1/-5/-10 en klasse A norm.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-1/-5/-10 e di classe A.

i

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)

- MMA welding (Manual Metal Arc)

- SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-Handschweien)

- Soldadura con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc)
- CBapka anekTpogoM ¢ obMaskoit (MMA — Manual Metal Arc)

- Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc)
- Saldatura ad elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

Z

- Soudage MIG / MAG

- MIG / MAG welding

- MIG / MAG-SchweiBen
- Soldadura MIG / MAG
- CBapka MIG / MAG

- MIG / MAG lassen

- Saldatura MIG / MAG

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux.

- Suitable for welding in environment with an increased risk of electric shock. Such a current source must not however be placed in the welding room or in the
surroundings.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben
werden.

- Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos lugares.

- MoAxoAUT ANs pesku B Cpefie C NOBbILLEHHBIM PUCKOM yAapa 3M1EKTPUYECKMM TOKOM. B 3TOM crlyyae caM UCTOUHMK TOKa He A0MKEH HaXOAUTBLCS B TaKOM
rioMelLLEeHNH.

- Geschikt voor snijwerkzaamheden in een ruimte met een verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in een dergelijke ruimte
worden geplaatst.

- Adatto al taglio in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IP21

Protégé contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam>12,5mm (équivalent doigt de la main) et contre les chutes verticales de gouttes d’eau. /
Protected against rain and against fingers access to dangerous parts. / Schutz vor Eindringen von festen Fremdkdrpern (Durchmesser >12,5mm = Finger einer Hand).
Schutz gegen Beriihren mit einem Finger und senkrecht fallendes Tropfwasser. / Protegido contra el acceso a partes peligrosas con el dedo, y contra las caidas verticales
de gotas de agua. / 3awmLieH NpoTUB AOCTYNa TBEPAbIX TeN AnaMeTpoM > 12,5 MM (pa3MepoM C nareL, pyku) B onacHble MecTa. 3allyileH NpoTvB AOCTyna nanbLles
B OMacHble MecTa 1 NpOTUB BEPTUKanbHOro nonaaaHus kanenb Boabl. / Beschermd tegen toegang tot gevaarlijke delen met een vinger en tegen verticaal vallende
waterdruppels. / Aree Pericolose protette per impedire il contatto con I'utente, e contro cadute verticali di gocce d'acqua.

IP23

- Protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de @ >12,5mm et chute d'eau (60% par rapport a la verticale).

- Protected against the access of dangerous parts from solid bodies of a @ >12,5mm and water (60% towards the vertical).

- Das Gerét schiitzt die eingebauten Teile vor Bertihrungen und mittelgroBe Fremdkérpern mit einem Durchmesser >12,5mm. Schutzgitter gegen Spriihwasser
(beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

- Una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas de objetos sdlidos con un diametro superior o igual a 12.5mm y caida de agua (una proteccién contra la
lluvia que cae a 60% respecto a la vertical).

- 3almTa OT nonaAaHWs B OnacHble 30Hbl TBEPAbIX Ten @ >12,5MM 1 kanenb BoAbl (FOPU30HTaNbHbINM HaKMOH 60%).

- Protezione contro I'accesso alle aree pericolose di corpi solidi di @ >12,5mm e cadute d'acqua (60% rispetto alla verticale).

- Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen van @ >12,5mm, en tegen regendruppels (60% ten opzichte van een verticale lijn).

- Courant de soudage continu.

- Direct welding current.

- GleichschweiBstrom

- Corriente de soldadura continua.
- MOCTOSIHHBIN CBAPOYHbIN TOK.

- DC lasstroom

- Corrente di saldatura continua.

Uo

- Tension assignée a vide - No-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada en vacio - HoM1HanbHoe HanpskeHne xonocToro xoaa - Nullastspanning - Ten-
sione nominale a vuoto

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1

- Ciclo de trabajo seglin la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C).

- MB% cornacHo HopMe EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

I2

12: Courant de soudage conventionnel correspondant / I2: corresponding conventional welding current / I2: entsprechender Schweistrom / 12: corriente de
soldadura convencional correspondiente. / 12: cooTBeTCTBYIOLMI HOMMHAMBHBIV CBApOYHbIN TOK. / 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom / 12: corrente di
saldatura convenzionale corrispondente.

Ampéres - Amperes - Ampere - Amperios - AMnepbl - Ampére - Ampere

U2

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes / U2: Conventional voltage in corresponding loads / U2: entsprechende Arbeitsspannung / U2: Ten-
siones convencionales en cargas correspondientes. / U2: HOMUHanbHble HanpskeHns Npu COOTBETCTBYIOWMX Harpy3kax. / U2 : conventionele spanning in correspon-
derende belasting / U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hercios - l'epy - Hertz
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3.

50-60 Hz DD

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.
- Three-phase power supply 50 or 60Hz

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz
- Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60Hz

- TpexdasHoe anekTponutaHue 50 nnm 60ru.
- Driefasen elektrische voeding 50 of 60 Hz.
- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz.

1~

50-60 Hz :DD

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz.
- Single phase power supply 50 or 60Hz.

- Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz.

- Alimentacidn eléctrica monofasica 50 o 60 Hz.

- OpHocbasHoe HanpskeHue 50 vuam 600,
- Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz.
- Alimentazione elettrica monofase 50 ou 60Hz.

U1

- Tension assignée d‘alimentation.

- Rated power supply voltage.

- Netzspannung

- Tension asignada de alimentacion eléctrica.

- HoMuHanbHoe HanpsbkeHue NuTaHus.
- Nominale voedingsspanning.
- Tensione nominale di alimentazione.

Itmax

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Maximum rated power supply current (effective value). - MakcuManbHbIi ceTeBon TOK (3((EKTUBHOE 3HAYEHME).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert). - Nominale maximale voedingsstroom (effectieve waarde).

- Corriente de alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). - Corrente di alimentazione nominale massima (valore efficace).

I1eff

- Courant d'alimentation effectif maximal.

- Maximum effective rated power supply current.
- Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom.

- Corriente de alimentacion eléctrica maxima.

- MakcumanbHast achdekTuBHas nogaya Toka.
- Maximale effectieve voedingsstroom
- Corrente di alimentazione effettiva massima.

q3

- Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Device(s) compliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website.

- Die Gerate entsprechen die europdischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato (s) conforme (s) a las directivas europeas. La declaracién de conformidad esté disponible en nuestra pagina Web.

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpeKTvBaM EBpocotosa. [eknapauus UE 0 COOTBETCTBUM AOCTYMHA A4St MPOCMOTPA Ha HaleM caiTe (CCbisika Ha 06/10KKe).
- Het apparaat is in overeenstemming met met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.

- Dispositivo conforme alle direttive europee La dichiarazione UE di conformita & disponibile sul nostro sito internet (vedere alla pagina di copertina).

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).
- EAC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- 3Hak cooTBeTcTBUSI EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKoe COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstem-
ming

- Marchio di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica).

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklérung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).
- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica estd disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTBeTCTBYET TpeboBaHMsaM BenmkobputaHumn. 3aseneHne 0 COOTBETCTBUM Ans BennkobpuTaHum LOCTYMHO Ha HaleM Be6-calite (CM. riaBHyio
cTpaHuuy).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

Entrée gaz / Entrada de gas / Pa3sbem nogauv rasa / Ingang gas / Entrata del gas / Gaszufuhr

- Ce matériel fait 'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !

- Fur die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill
entsorgt werden.

- Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica!

- OTo 060opyAOBaHUE MOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuse EBpocotosa 2012/19/UE. He BhibpackiBaTh B 061UMii MyCOPOCOOPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire con i rifiuti domestici.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- DTOT NPOAYKT MOANEXUT YTUAU3ALMK,

- Product recyclebaar, niet met het huishoudelijk afval weggooien.
- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Recyclebares Produkt, das sich zur Mlltrennung eignet

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitétserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Co (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYeT HopMaM Mapokko. [eknapaumsi Co (CMIM) fOCTyrNHa ANs CKauMBaHWUS Ha HalleM caiite (CM Ha TUTY/IbHON CTpaHuue).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto)

- Information sur la température (protection thermique).
- Temperature information (thermal protection).

- Information zur Temperatur (Thermoschutz).

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- WHdopmaums no Temnepatype (TepMosalumTa).
- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).
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