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SMARTMIG 110

AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

AL

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

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

ENVIRONNEMENT
Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque
signalétique et/ou le manuel. 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 l'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a 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 l'arc, de champs
électromagnétiques (attention au porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.
Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

SXEAS

©

>

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

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

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

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de sou-
dage 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{lures 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 slr que le liquide ne puisse
pas causer de br{lures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les
biens.
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FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Les fumées, gaz et poussiéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une
ventilation suffisante, un apport d’air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solu-

Q
tion en cas d'aération insuffisante.
:’i Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par
ailleurs le soudage de certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent
étre particulierement nocifs, dégraisser également les piéces 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.

RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

\ Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins
\ 11 metres.

Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.
Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source
d'incendie ou d'explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de
toute matiére inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matieres
inflammables.

SECURITE ELECTRIQUE

" e

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

Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux

DD basse tension 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

A de l'installateur ou de l'utilisateur du matériel de s‘assurer, en consultant I'opérateur du réseau de
distribution, que le matériel peut étre connecté.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

9 Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et
%4 magnétiques (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du
=M

circuit de soudage et du matériel de soudage.
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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'acceés 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:

e 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;

ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;
raccorder le cable de retour a la piece mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

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

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

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

DES RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

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

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage a 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) limmunité 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 I'arc peut servir a déterminer et résoudre les
cas de perturbations. Il convient que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié
a I'Article 10 de la CISPR 11. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer I'efficacité des mesures
d’atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d'alimentation
selon les recommandations du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des
mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage du réseau public d'alimentation. Il convient d’envisager
de blinder le cable d‘alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d'un matériel de soudage a l'arc installé a
demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le
blindage a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de
la source de courant de soudage.
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b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a |'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 facon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans
les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d'amorcage et de stabilisation
d’arc soit réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

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

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

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

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d'autres cables et matériels dans la zone environnante
peuvent limiter les 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

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

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

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

Il est préférable d'enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

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

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

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

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

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL
¢ La torche doit étre totalement déroulée afin d'éviter toute surchauffe.
e Arrétez le générateur de courant avant chaque entretien et avant de remplacer ou contrbler les pieces d’usure.
e Controlez régulierement I'état de la torche. Si celle-ci est endommagée, elle doit étre remplacée.
e Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10°.
e Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.
e Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussieres métalliques conductrices.
e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
e Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :
- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,
- une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau
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.
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ENTRETIEN / CONSEILS

e L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
e Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le
matériel. A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue
des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
/‘ —) « ControOler réguliérement I'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il
S)Eng

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 de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des
batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit:
Le SMARTMIG 110 est un poste de soudure traditionnel pour le soudage semi-automatique en courant alternatif en No
Gas uniquement (Fil fourré). Le réglage de cet appareil est simplifié grace a la solution SMART.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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

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

DESCRIPTION DU POSTE (FIG-I)

1- Potentiométre de vitesse fil 6- Sortie torche fixe (2 m)

2- Panneau de contrdle et Tableau «Smart» 7- Cable de masse fixe (1.6 m)
3- Interrupteur marche/arrét 8- Moto-dévidoir

4- Interrupteur de tension 9- Support bobine

5- Cordon d’alimentation (2 m) 10- Poignée

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER (FIG-II)

o Cet appareil ne peut souder qu’avec du fil sans gaz de @ 0,9 (fil fourré No Gaz).

o L'utilisation de fil sans gaz ne nécessite pas d’apport de gaz.

e Cet appareil est livré d’origine pour fonctionner avec un fil @ 0,9 en No Gaz. Le tube contact, la gorge du galet, la
gaine de la torche sont prévus pour cette application. Le produit est équipé d'un galet spécifique avec 2 gorges de @ 0,9.
Il posséde une gorge en U (préconisée pour le fil No Gaz) et une en V.

e Le SMARTMIG 110 est recommandé pour souder |'acier d’épaisseur 1 @ 2mm. En dehors de cette plage et jusqu’a
4mm, I'assemblage nécessitera plusieurs passages.

e Ce procédé de soudure nécessite une vitesse d'exécution tres lente pour obtenir un cordon de soudure de bonne
qualité.

e Attention : Le courant circule dans la torche et peut créer un arc de soudure sans appui sur la gachette.

e Retrouver une vidéo de démonstration du SMARTMIG 110 sur le site YOUTUBE.
https://www.youtube.com/watch?v=IvqBXjgbAUk

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

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

e Quvrir la trappe du poste

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

e Régler le frein (1) de la bobine pour éviter, lors de I'arrét du soudage, que l'inertie de la bobine n‘emméle le fil. Ne
pas serrer trop fort ! La bobine doit pouvoir tourner sans faire forcer le moteur.

e Visser le maintien bobine (2).

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

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

¢ Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

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

¢ Mettre en route I'appareil et actionner le moteur en utilisant la torche.
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« Serrer la molette (fig III-C) en restant appuyé sur la gachette jusqu’a ce que le fil soit entrainé, puis arréter le ser-
rage.

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

Le SMARTMIG 110 peut accueillir des bobines de diamétre 100 mm.

‘ No Gas ‘ 0.9 (086104) \

UTILISATION (FIG 1V)

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

e Votre tension (boutons A/ B)

« \otre vitesse de fil, en réglant le potentiométre (1) sur la zone de couleur indiquée et ajustez si besoin.
Exemples, pour souder de la téle de 1.0 mm d’épaisseur :

e Mettez le bouton (2) sur la position « A »

* Réglez le potentiométre (1) sur la zone de la couleur la plus claire et ajustez « au bruit » si besoin.

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

- Respecter les regles classiques du soudage.

- Couper l'alimentation en débranchant la prise. A I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

- Le pliage excessif du cable de la torche perturbera le dévidage du fil.

- Le cable de la torche doit étre maintenu en position droite lors du chargement de la gaine intérieure afin d'éviter
une déformation permanente de cette gaine. Cette déformation perturbera I'alimentation du fil.

- Protection thermique : le voyant s’allume et la durée de refroidissement est de 5 a 10 mn en fonction de la tempéra-
ture ambiante.

Eclaboussures :

- Lors du soudage, les éclaboussures peuvent facilement endommager la torche et le matériel de soudage. Afin
d’éviter des contraintes sur le dévidage du fil, sur la stabilité de I'arc, les éclaboussures dans les embouts et les buses
doivent étre nettoyées dés que nécessaire.

- Les éclaboussures accumulées dans la buse qui n‘ont pas été nettoyées en temps voulu provoqueront un court-cir-
cuit dans la torche, ce qui pourrait endommager les éléments de la torche.

- L'usage d'un agent anti-éclaboussures ou une pate anti-éclaboussures pour réduire les éclaboussures est recomman-
dé. Afin d'éviter de détériorer la torche, ne pas utiliser un outil coupant pour nettoyer les éclaboussures.

- La torche ne doit pas étre utilisée ni pour le chauffage ni pour la découpe.

- Le cable de la torche ne doit pas étre utilisé pour tirer d'autres objets lourds (telle que le poste a souder).

- La torche doit étre nettoyée et bien rangée lorsque 'opération de soudage est terminée.

- Si la torche n’est pas utilisée durant plus d’une semaine, le fil de soudage doit en étre retiré pour éviter l'accroisse-
ment de frottements a l'intérieur de la gaine interne du fil (par oxydation du fil).

- Des protections externes supplémentaires sont nécessaires lorsque la torche est utilisée dans les cas suivants :

a. Risque élevé de choc électrique ;

b. Environnement inflammable ;

c. Position de travail en hauteur;

d. Environnement bruyant ;

e. Environnement avec courant d‘air ;

f. Réservoirs fermés.

DONNEES TECHNIQUES DE LA TORCHE

Procédé MIG/MAG
Méthode de guidage Manuel
Tension nominale/Créte 113V
Courant nominal de soudage (A) 80 A
Facteur de marche a 40°C Imax 35%
Diametre du fil de soudage applicable 20.6~1.0 mm
Longueur du faisceau 2.2m
Type de gaz Sans gaz uniquement
Débit de gaz (I/mn) Non applicable
Mode de refroidissement Naturel
Norme appliquée EN60974-7
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RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

ou les outils et entrainer par conséquent des blessures !

| Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements

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

tionnement !

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

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

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

CAUSES POSSIBLES
Des grattons obstruent l'orifice.

REMEDES

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

Le fil patine dans les galets.

Controler la pression des galets ou les
remplacer.

Diamétre du fil non conforme au
galet.

Gaine guide fil dans la torche non
conforme.

Le moteur de dévidage ne fonctionne
pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d’alimentation

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

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise
secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

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

Buse trop encrassée.

Nettoyer la buse ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage No
Gas.

Etat de la surface a 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 parameétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE
La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main

d’oeuvre).
La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

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

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

- une note explicative de la panne.



E SMARTMIG 110 @

WARNING - SAFETY RULES
GENERAL INSTRUCTIONS

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

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

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

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

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

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

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

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

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

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.

96E e

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.

>
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WELDING FUMES AND GAS

The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate
Q ventilation and/or extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is
Q recommended in cases of insufficient air supply in the workplace.
:i Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding
certain pieces of metal containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also
need to degrease the workpiece before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a
support or trolley.

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

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.

U
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.

ELECTRIC SAFETY

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

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

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

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

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

CEM CLASSIFIED MATERIAL

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

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

A 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

9
:?'\ﬂ\\* welding current generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
jia)

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

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF)
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generated by the welding circuit:

e position the welding cables together — if possible, attach them;

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

e 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

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

2 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.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

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

Welding area assessment

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

. In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Welding area assessment

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

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

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

e. Earthing of the welded part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size

11



12

m SMARTMIG 110 @

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

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

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

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

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

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

e Attach or hang all the electrically conductive elements, such as the trolley and slinging equipment, in order to
insulate them

¢ Do not place any electrical equipment, such as drills or grinders, on top of the welding machine without insulating
them !

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

EQUIPMENT INSTALLATION

e The torch must be fully uncoiled to prevent overheating.

« Switch off the generator before each maintenance and before replacing or control wearing parts.

* Regularly check the condition of the torch. If damaged, the torch must be replaced.

¢ 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.

¢ The machine protection level is IP21, which means :

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

- Protection against vertically falling drops.

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

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

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

} @b . Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be
replaced by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person.
 Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
¢ Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

DESCRIPTION

Thank you for choosing this machine. To get the best from your machine, please read the following carefully :
The SMARTMIG 110 is a traditional machine for semi-automatic welding of flux cored wire only (AC current).
Adjustment and Setting of this machine is easy with its SMART feature.
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ELECTRICITY SUPPLY

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

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

DEVICE PRESENTATION (FIG-I)

1- Wire speed regulator 6- Fixed torch (2 m)

2- Control panel and table for SMART feature 7- Fixed earth cable (1.6 m)
3- Power Switch Off/On 8- Drive Reel

4- \oltage selection 9- Wire Reel Support

5- Power cable (2 m) 10- Handle

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL (FIG-II)

This machine can only weld with no gas wire of @0.9 (no gas flux cored wire)

Using no gas wire does not require a gas supply

This machine is supplied to work with a @0.9 no gas wire. The contact tip, the rollers, the torch liner are made for this
use. The product is equipped with a two @0.9 grooves roller. One is U shaped (recommended for no gas wire) and the
the other is V shaped.

The SMARTMIG 110 is recommended for welding steel 1 to 2mm thick. For thicker sheets, up to 4mm, the assembly
will require several passes.

This welding process requires a slow speed in order to obtain a good quality welding bead.

Warning : The current circulates in the torch and can create a welding arc without pressing on the trigger.

Watch a demonstration video of the SMARTMIG 110 on YouTube.

https://www.youtube.com/watch?v=IlvgBXjgbAUk

PROCESS OF REEL AND TORCH ASSEMBLY (FIG-III)

Remove the Nozzle (fig III-E) from the torch by turning clockwise and then remove the contact tip, leaving the sup-
port

and the spring on the torch (fig III-D).

¢ Open the door of the machine

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

e Adjust the reel break (1) to avoid reel movement tangling the wire when welding stops. Be careful not to tighten
too much - the reel must rotate without straining the motor.

e Tighten the plastic screw (2).

FIG III-B : Installing the drive roller.

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

e Loosen the drive roller knob as far as possible.

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

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

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

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

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

The SMARTMIG 110 can accommodate 100mm diameter wire reels.

‘ No Gas ‘ 0.9 (086104) \

DIRECTIONS FOR USE (FIG IV)

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

¢ The voltage (button A/ B)

¢ Wire speed - adjust the regulator (1) to the colour zone indicated.

Examples :

To weld 1.0mm thick steel :

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

¢ Move the regulator (1) to the zone of lightest colour and adjust « by sound » if required

13
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ADVICE AND THERMAL PROTECTION

- Respect the normal rules of welding

- Leave the machine plugged in after welding to allow it to cool

- Thermal Protection : The LED will illuminate. Cooling will take between 10 and 15 minutes depending on the
ambient temperature.

- The excessive bending of the cable will disrupt the wire feed.

- The torch cable must be maintained in a straight position throughout inner liner loading to avoid permanent da-
mage.

- Thermal protection: the indicator lights up and the cooling time is 5 to 10 minutes depending on the ambient tempe-
rature.

Splashes :

- During welding, the spatters can easily damage the torch and welding equipment. To avoid constraints to the cable,
the welding arc’s stability. Any spatter on the nozzle or difuser should be cleaned as soon as possible.

- The spatters accumulated in the nozzle that are not cleaned in due course will cause a short-circuit which could
damage the torch elements.

- The use of anti-spatter agenst to reduce the spatters is recommended. In order to avoid to deteriorate the torch,
do not use a cutting tool to clean th splashes.

- The torch mustn't be used for heating and cutting.

- The torch cable mustn’t be used for pulling heavy objects (such as the welding station).

- The torch must be clean and tidy when the welding operation has ended.

- If the torch is not used for more than one week, the welding wire must be removed to avoid the increase of friction
inside the intern sheath wire (by wire oxidation).

- Additonal external protections are necessary when the torch is used in the following cases:

a. High risk of electric shock ;

b. Combustible environment ;

¢. Work position at height ;

d. Noisy environment ;

e. Environment with airstream ;

f. Closed tanks.

TECHNICAL CHARACTERISTICS OF THE TORCH

Process MIG/MAG
Guide method Manual
Nominal/Peak voltage 113V
Max Welding current (A) 80 A
Operating factor to 40°C Imax 35%
Diameter of the applicable welding wire @0.6~1.0 mm
Cable length 2.2m
Type of gas Without gas only
Gas flow rate (I/mn) Not applicable
Cooling mode Free cooling
Applied standard EN60974-7

RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS

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

e Ensure that the housing covers or protective covers remain closed during operation!
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TROUBLESHOOTING

SYMPTOMS

The welding wire speed is not
constant.

POSSIBLE CAUSES
Debris is blocking up the opening.

REMEDIES

Clean out the contact tip or change it
and replace the anti-adherence
product.

Ref.041806

The wire skids in the rollers

Check the roller pressure or replace
it.

- Wire diameter incompatible with
roller

- Covering Wire guide in the torch
incompatible

The wire-feeder motor doesn’t
operate.

Reel or roller brake too tight

Adjust the brake and rollers.

Electrical supply problem.

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

Bad wire feeding.

Covering wire guide dirty or damaged

Clean or replace

Reel brake too tight

Release the brake

No welding current

Bad connection to the main supply

Check the mains connection and
ensure the supply is 230V (1PH)
power socket.

Bad earth connection.

Check the earth cable (connection
and clamp condition).

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.

Nozzle dirty

Clean or replace nozzle.

Poor quality wire.

Use suitable wire for no gas welding.

Work piece in bad condition. (rust,
etc...)

Clean the metal before welding.

The arc produces a lot of sparks

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Adjust the earth cable for a better
connection.

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.

e 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

15
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

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

fahren.
A M Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anlei-
tung gennant werden.

Der Hersteller haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates
enstanden sind.

Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes
und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

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

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

Betriebstemperatur:

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

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerdat ist bis in einer Héhe von 1.000m (lber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

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

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

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

&

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

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

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

X

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

©

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



E SMARTMIG 110

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

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

SCHWEISSRAUCH/ -GAS

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

zugelassenes Atmungsgerat).
= Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen
= Raumen mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung

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

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

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

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

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

SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer
Gase). Bei gedffneten Behaltern miissen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.
Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

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

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

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

Bertlihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

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

CEM KLASSIFIZIERTES MATERIAL

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

private Niederspannungsnetze angeschloBen zu werden, die an 6ffentliche Stromnetze mit mittlerer und
hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am &ffentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber
A des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das Gerat flir den Betrieb geeignet ist.

DD ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an
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ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

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

?%\\v Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
»

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

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

e Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;
¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kérper wickeln;

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

e Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick mdglichst nahe der SchweiBzone;

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

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

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der
Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere
Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

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

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

b) Radio- und Fernsehgerate;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

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

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

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

Priifung des Schweif3gerdtes

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerites weitere Probleme l6sen. Die
Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit
der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEISE UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerdt gem&B der Hinweise des
Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen
erforderlich sein (z.B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein.
Kabeltrommeln sollten vollsténdig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der
gesamten SchweiBeinrichtung kdnnen erforderlich sein.
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b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweigerdt gemaB der Hinweise
des Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugange, Betriebstiren und Deckel miissen
geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist. Das Schweigerat und das Zubehor sollten in
keiner Weise gedndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Geréteherstellers erwahnten Anderungen
und Einstellungen. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die
Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

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

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

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

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

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerat (ber keine weitere
A Transporteinrichtung verfiigt, liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport
und Bewegung des Gerates sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen).
Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerdt zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler
Position transportiert werden.
Das Gerat darf nicht tber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.
Die Drahtspule sollte vor dem Heben und Transport des Schweifgerates entfernt werden.

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

* Alle SchweiBkabel miissen fest verbunden werden. Uberpriifen Sie diese regelmaBig!

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

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

e Legen Sie keine andere nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf die SchweiBquelle, den Wagen
oder die Hebesysteme!

e Legen Sie die SchweiBbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberfldsche, wenn sie nicht benutzt
werden!

AUFSTELLUNG

« Der Brenner musst komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

e Schalten Sie den Generator aus, bevor Sie Wartungsarbeiten durchfiihren und bevor Sie VerschleiBteile austauschen
oder prifen.

e Priifen Sie regelmaBig den Zustand des Brenners. Ersetzen Sie beschadigte Teile.

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

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

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

e Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Das Gerdt ist IP21 konform, d. h:

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

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

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

Der Hersteller GYS haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung
dieses Gerates entstanden sind.
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WARTUNG / HINWEISE

e Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Eine jahrliche Wartung/Uberpriifung ist empfohlen.

¢ Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Lifter

nicht mehr lauft. Die Spannungen und Stréme in dem Gerat sind hoch und gefahrlich.

¢ Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere

des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische
/I _;3_ Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker durchfihren.

e Priifen Sie regelmdBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den

Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren

zu vermeiden.

e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

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

und zum Starten von Motoren benutzt werden.

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG

BESCHREIBUNG

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

Das SMARTMIG 110 Gerat ist ein traditionelles halb-automatisch AC-Strom Schweissgerat, geeignet nur zum Fulldraht
SchweiBen.

Einfache Einstellung durch die "SMART Losung".

NETZANSCHLUSS

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

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

BESCHREIBUNG DES GERATES (ABB-I)

1- Ein / AUS Schalter 6- Anschluss fiir fest montierten Brenner (2 m)
2- Bedienfeld und "Smart" Tabelle 7- Fest montiertes Massekabel (1.6 m)

3- Auswahltaste Schweispannung 8- Drahtférderrollen

4- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle 9- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle

5- Stromkabel (2 m) 10- Handgriff

HALBSYNERGISCHES STAHL (ABB.-II)

¢ Die SMARTMIG 110 kann ausschlieBlich @ 0,9mm Fllldraht verschweiBen (No Gas Fllldraht)

e Zum FilldrahtschweiBen wird kein Schutzgas benétigt.

« Dieses Gerdt ist bei Lieferung fiir den Betrieb mit @ 0,9 No Gas-Fiilldraht werksseitig voreingestellt. Das Kontaktrohr,
die Spur der Antriebsrolle und die Fiihrungsseele des Brenners sind fiir diesen Betrieb eingestellt. Das Gerat ist mit einer
spezifischen Antriebsrolle, die 2 @ 0,9mm-Spuren hat, eingerichtet. Es besitzt eine U-Spur (fiir den NO Gas-Fiilldraht)
und eine V-Spur.

¢ Die SMARTMIG 110 ist zum SchweiBen von 1 bis 2mm Stahlblechen geeignet. Bei Blechstarken von 2mm und bis 4mm
mussen mehrere Lagen geschweiBt werden.

e Fir eine gute Qualitat der SchweiBnaht sollte mit geringer Geschwindigkeit geschweif3t werden.

o Aufmerksamkeit : Der Strom zirkuliert im Brenner und kann einen SchweiBlichtbogen erzeugen, ohne den Ausléser
zu driicken.

o Auf YOUTUBE finden Sie ein Demonstrationsvideo zu der SMARTMIG 110.
https://www.youtube.com/watch?v=IvgBXjgbAUk

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (ABB-III)

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

¢ Entfernen Sie den Seitendeckel des Gerates.

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

e Justieren Sie die Drahtrollenbremse (1) um die Drahtrolle bei SchweiBstop gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie
diese generell nicht zu fest.



E SMARTMIG 110

e Kunststoffschraube anziehen.

Abb III-B : Aufstellung der Antriebsrolle.

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

¢ Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiihrung.

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

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

e Justieren Sie die Einstellschraube (Abb. III-C) bei betdtigtem Brennertaster bis der Draht sauber transportiert wird.
Achtung : Aluminiumdraht muss mit mdglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert
werden, da er sonst deformiert und ungleichmaBig geférdert wird.

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

Das SMARTMIG 110 Gerat kann Drahtrollen von 100mm betreiben.

’ No Gas ’ 0.9 (086104) \
BENUTZUNG (ABB-IV)

SMARTMIG ermdglicht die einfache Einstellung der Schweispannung und der Drahtgeschwindigkeit.

e Die Spannung (A/B)

e Die Drahtgeschwindigkeit, indem Sie den Potentiometer (1) auf der angezeigten Farbzone positionieren

Beispiel :

VerschweiBen von Blechdicke 1,0mm:

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

e Positionieren Sie den Potentiometer (1) auf der helleren Farbzone und justieren Sie « nach Gerausch » nach wenn
erforderlich.

THERMISCHER SCHUTZ

- Beachten Sie die allgemeinen Grundregeln des SchweiBens.

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

- Thermischer Schutz : Das Symbol leuchtet und die Abkiihlzeit betragt 5 bis 10 Minuten.

- Verbiegen des Schlauchpakets beeintrachtigt die Drahtzufiihrung.

- Das Schlauchpaket muss beim Einflihren des SchweiBdrahts in gerader Position gehalten werden, um eine Bescha-
digung der Drahtseele zu vermeiden. Eine Beschadigung der Drahtseele beeintrachtigt den Transport des Drahts im
Brenner.

- Thermoschutz: Die Anzeige leuchtet und die Kihlzeit betragt je nach Umgebungstemperatur 5 bis 10 Minuten.

SchweiBspritzer:

- Wéhrend des SchweiBens kénnen SchweiBspritzer auf den Brennerhals und das Werkstlick gelangen. Gasdtise und
Kontaktdise sollten zur Stabilisierung des Lichtbogens und der Gas flihrung regelmaBig gereinigt werden.

- Spritzer in der Gasdise kénnen einen Kurzschluss im SchweiBbrenner verursachen und Bauteile des SchweiBbren-
ners beschadigen.

- Benutzen Sie bitte Anti-Spritzmittel oder Anti-Spritzpaste zur Reduzierung von SchweiBspritzern. Benutzen Sie keine
scharfe Klinge zum Entfernen der SchweiBspritzer.

- Der Brennerhals darf nicht zum Erwarmen und Zertriimmern verwendet werden.

- Das Schlauchpaket darf nicht zum Ziehen anderer schwerer Gegenstande (wie der SchweiBmaschine) verwendet
werden.

- Nach jedem SchweiBvorgang sollte der SchweiBbrenner gereinigt und sicher gelagert werden.

- Wird der SchweiBbrenner langer als eine Woche nicht verwendet, muss der Schwei3draht aus dem Brenner entfernt
werden, um eine Erhéhung der Reibung innerhalb der Drahtseele (durch Drahtoxidation) zu verhindern.

- Zusatzliche weiter Schutzvorrichtungen sind nétig, wenn der SchweiBbrenner in folgenden Umgebungen eingesetzt
wird: Hohe Gefahr eines Stromschlags;

b. feuergefahrdete Umgebung;

c. Erhdhte Arbeitsstellung;

d. Laute Umgebung;

e. Starker Luftzug;

f. Versiegelter Behalter.
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TECHNISCHE DATEN DES BRENNERS

Prozedere MIG/MAG
Flihrungsart manuell
Nennspannung / Spitzenspannung 113V
Nennschweissstrom (A) 80 A
Einschaltdauer bei 40°C Imax 35%
Anwendbarer Drahtdurchmesser @0.6~1.0 mm
Schlauchlange 2.2m

Gasart nur ohne Gas
Gasdurchsatz (I/mn) nicht anwendbar
Kuhlbetrieb natirliche Kiihlung

Geltende Normen

EN60974-7

VERLETZUNGRISIKO DURCH BEWEGLICHE TEILE

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

Verletzungen verursachen kénnen!
¢ legen Sie nicht eine Hand zu schwenken oder Komponenten oder Teile an den Antrieb in Bewegung!
« Stellen Sie sicher, dass die Gehdausedeckel oder Schutzabdeckungen bleiben wahrend des Betriebs geschlossen!

FEHLERSUCHE

Fehler

Drahtvorschubgeschwindigkeit
nicht konstant.

Ursache

Das Kontaktrohr ist verstopft.

Losungen

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

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

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

Motor lauft nicht. Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb zu fest.

Lockern Sie die Bremse und den Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

Priifen Sie, ob der Schalter auf Position «EIN» ist.

Schlechte Drahtférderung. Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt oder

beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch oder tauschen Sie
diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom. Fehlerhafte Netzversorgung.

Priifen der Netzversorgung (Stecker, Kabel, Steckdose,
Sicherung).

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung und
Klemmenzustand).

Drahtstau im Antrieb. Seele fehlerhaft.

Priifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner.

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Priifen und einsetzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.

Die SchweiBnaht ist pords. Schmutzige Gasddse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten Schweidraht.

SchweiBmaterial von schlechter Qualitdt (Rost, ...)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung. Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der SchweiBstelle.

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate

nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:
e Durch Transport verursachten Beschadigungen.

¢ Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.
¢ Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).
e Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoran-
schlages durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an
den Fachhandler.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el apa-
rato 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 circulacion de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos elec-
tromagnéticos (atencion a los que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.
Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

SNSRI

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 mdviles (ventilador).

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

No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tension, el fabricante no
podra ser considerado responsable en caso de accidente.

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

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

>
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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
Q prever una ventilacién suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de
Q aire puede ser una solucién en caso de aireacion insuficiente.
:i Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

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

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicién vertical y sujetadas con
un soporte o sobre un carro.

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

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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

Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.
Atencidn a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio
0 una explosion.
Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presidn a una distancia de seguridad suficiente.
La soldadura en contenedores o tubos cerrados estd 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.

SEGURIDAD ELECTRICA

" e

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

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

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

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

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

EQUIPOS DE CLASIFICACION CEM

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

Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja
DD tension privadas conectadas a la red publica de alimentacién de media y alta tensién. En una red
eléctrica publica de baja tension, es responsabilidad del instalador o del usuario del material asegurarse,

A si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

S ¢
%\* conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de
iy

soldadura y del material de soldadura.

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se
deben tomar medidas de proteccidn para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para
las visitas 0 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:
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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 exposicién a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la
salud que se desconocen hasta ahora.

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

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

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas
de 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 evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar
y resolver los problemas de alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en
el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo
tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

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

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

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metalicos de la zona de alrededor que pudieran
crear un paso de corriente. En cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el
riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al
operador de esta clase de objetos metalicos.
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e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad
eléctrica o debido a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la
carpinteria metalica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene
evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafnar otros
materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente,
pero en algunos paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un
condensador apropiado seleccionado en funcion de la normativa nacional.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

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

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.

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

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

e Asegurese de que la fijacion de la pieza es sdlida 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.

e 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.

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

INSTALACION DEL MATERIAL

e La antorcha debe estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

» Detenga el generador de corriente antes de cada mantenimiento, cambio o control de las piezas de recambio.
 Controle regularmente el estado de la antorcha. Si esta esta danada, se debe reemplazar.

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

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

» No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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

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

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

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

e El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento
anual.
e 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.
e De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para
// _;D- pedir a un persongl cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con
una herramienta aislada.
e Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado,
debe ser sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para
evitar cualquier peligro.
« Deje los orificios del equipo libres para la entrada vy la salida de aire.
» No utilice este generador de corriente para deshelar caferias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.
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INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

DESCRIPCION

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

El SMARTMIG 110 es un aparato de soldadura tradicional semi automatico con corriente alternativa (AC), solamente
para hilo flux (no gas).

El reglaje de este aparato es simple y rapido gracias a la solucion SMART

ALIMENTACION ELECTRICA

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

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

DESCRIPCION DEL APARATO (FIG-I)

1- Potenciémetro de reglaje de velocidad del hilo 6- Antorcha fijada (2 m)

2- Panel de control y tabla "Smart" 7- Cable de masa fijado (1.6 m)
3- Interruptor arranque/paro 8- Devanadera

4- Botodn seleccion de tension 9- Soporte bobina

5- Cable de alimentacion (2 m) 10- Asa de transporte

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ACERO (FIG-II)

e Este aparato suelda solamente hilo sin gas de @ 0,9 (hilo revestido No Gas)

e El uso de hilo No Gas no requiere el aporte de gas.

e Este equipo incluye lo necesario para utilizar hilo de @ 0,9 No Gas. El tubo de contacto, la ranura del rodillo y la funda
de la antorcha estan disefiados para esta aplicacion. El producto incluye un rodillo especifico con dos ranuras de @0 ,9.
Posee una ranura en U (recomendada para el hilo No Gas) y una en V.

e El SMARTMIG 110 se recomienda para soldar acero de espesor 1 a 2mm. Fuera de estas recomendaciones y hasta
4mm, el ensamblaje requerira varias pasadas.

* Este proceso de soldadura requiere una velocidad de operacion muy lenta para obtener un cordén de soldadura de
buena calidad.

e Atencion : La corriente circula en la antorcha y puede crear un arco de soldadura sin presionar el gatillo.

» En YOUTUBE puede encontrar un video de demostracion del SMARTMIG 110.
https://www.youtube.com/watch?v=IvgBXjgbAUk

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

» Tomar el asa de la antorcha, y quitar la boquilla (fig III-E) girandola en el sentido contrario del horario, luego quitar
el tubo de contacto (fig III-D), dejando el soporte y el muelle en la antorcha en su sitio.

e Abrir la trampa del aparato.

FIG III-A: Colocar el rollo en su soporte.

e Arreglar el freno del rollo (1) para evitar que, al parar la soldadura, el hilo se enrede por causa de inercia del rollo.
iNo apretar demasiado fuerte! El rollo debe girar sin forzar al motor.

e Atornillar el tornillo de plastico (2).

FIG III-B: Colocar el rodillo

FIG III-C: Para arreglar la presion de los rodillos, proceder como sigue:

o Aflojar la ruedecita como maximo

o Colocar el hilo del rollo y sacarlo de aproximadamente 2 cm, luego volver a cerrar el soporte del rodillo.

o Poner en marcha el aparato y accionar el motor utilizando la antorcha.

o Apretar la ruedecita (fig III-C), al mismo tiempo que se aprieta el gatillo, hasta arrastrar el hilo, luego parar la
presion.

NB : Para el hilo de aluminio, poner un minimo de presion para no aplastar el hilo.

e Sacar el hilo de la antorcha de aproximadamente 5cm, luego poner al cabo de la antorcha el tubo de contacto (fig
III-D) adecuado al hilo utilizado, finalmente la boquilla (fig III-E).

El SMARTMIG 110 puede equiparse con rollos de diametro 100mm

’ No Gas ’ 0.9 (086104) \
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UTILIZACION (FIG-IV)

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

¢ Su tension (botones A/ B)

e Su velocidad de hilo, arreglando el potencidmetro (1) en la zona de color indicada y ajustar si es necesario.
Ejemplos :

Para soldar chapa de 1,0mm de espesor:

e Colocar el botdn (2) en posicion « A »

e Arreglar el potenciémetro (1) en la zona de color mas clara y ajustar « al ruido » si es necesario.

CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

- Respetar las normas clasicas de soldadura.

- Dejar el equipo conectado detras de la soldadura o durante la proteccidn térmica para permitir el enfriamiento.

- Proteccion térmica: el piloto luminoso se enciende y el enfriamiento dura de 5 hasta 10 mn segun la temperatura
ambiente.

- El plegado excesivo del cable de la antorcha influird en el devanado de hilo.

- El cable de la antorcha debe mantenerse en posicion recta durante el cambio de funda interior para evitar una
deformacidon permanente de esta. Esta deformacion podria influir en la alimentacion de hilo.

- Proteccion térmica: el indicador se enciende y el tiempo de enfriamiento es de 5 a 10 minutos dependiendo de la
temperatura ambiente.

Salpicaduras :

- Durante la soldadura, las salpicaduras pueden dafar facilmente la antorcha y el material de soldadura. Para evitar
obstaculos en el devanado de hilo, en la estabilidad del arco, las salpicaduras en las puntas y boquillas se deben limpiar
en cuanto se vea necesario.

. La acumulacién de salpicaduras en la boquilla, cuando no se limpia a tiempo, provocaran un cortocircuito en la
antorcha, lo que podria dafiar los elementos de la antorcha.

- Se recomienda el uso de un agente anti-salpicaduras o una pasta anti-salpicaduras para reducirlas. Para evitar el
deterioro de la antorcha, no utilice herramientas cortantes para limpiar las salpicaduras.

- La antorcha no se debe utilizar ni para el calentamiento ni para el corte.

- El cable de la antorcha no se debe utilizar para tirar de objetos pesados (como el equipo de soldadura).

- La antorcha se debe limpiar y guardar correctamente cuando se acaba la operacion de soldadura.

- Si la antorcha no se utiliza durante mas de una semana, se debe extraer el hilo de soldadura para evitar que aumenten
los frotamientos en la funda (por la oxidacion del hilo).

- Se requieren protecciones adicionales cuando la antorcha se utiliza en los casos siguientes :

a. Riesgo elevado de descarga eléctrica ;

b. Entorno inflamable ;

c. Posicién de trabajo en altura;

d. Ambiente ruidoso ;

e. Ambiente con corriente de aire ;

f. Depdsitos cerrados.

CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA ANTORCHA

Procedimiento MIG/MAG
Método de orientacion manual
Tensidon nominal/pico 113V
Corriente nominal de soldadura (A) 85A
Ciclo de trabajo a 40°C Imax 35%
Diametro de hilo de soldadura aplicable ©0.6~1.0 mm
Longitud del cable 2.2m
Tipo de gas sin gas solamente
Caudal de gas (I/mn) no aplicable
Modo de refrigeracion Natural
Norma aplicada EN60974-7
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®

RIESGO DE LESIONES DEBIDO A PIEZAS MOVILES
Riesgo de herida debido a componentes mdviles.

herramientas y provocar heridas
¢ No tienda una mano para girar sobre un eje 0 componentes o piezas a la unidad en movimiento!

» Aseglrese de que las tapas de la carcasa o cubiertas protectoras permanecen cerradas durante el funcionamiento!

g Las devanaderas contienen componentes mdviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las

SINTOMAS, CAUSAS POSIBLES, REMEDIOS

Anomalias

La salida del hilo de soldadura no es
constante.

Causas
Residuos obstruyen el orificio.

Remedios

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

El hilo desliza en los rodillos.

- Comprobar la presién de los rodillos
0 substituirlos.

- Diametro del hilo no conforme al
rodillo.

- Funda guia de hilo no conforme.

El motor de devanado no funciona.

Freno del rollo o del rodillo demasiado
apretado.

Aflojar el freno y los rodillos

Problema de alimentacion

Comprobar que el botdn de puesta en
marcha esta activado.

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o
deteriorada.

Limpiar o remplazar.

Freno de rollo demasiado apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexion a la toma de corriente.

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

Mala conexion de la masa.

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

Se engancha el hilo después de los
rodillos.

Funda guia de hilo aplastada.

Comprobar la funda y el cuerpo de la
antorcha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Remplazar o limpiar.

Falta de tubo capilar (acero).

Comprobar la presencia del tubo
capilar.

Velocidad de hilo demasiada
importante

Reducir la velocidad de hilo

El corddn de soldadura es poroso.

Boquilla demasiado sucia.

Limpiar la boquilla o substituirla.

Mala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adecuado a la
soldadura NO GAS.

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

Limpiar la pieza antes de soldar

Particulas de chispas importantes.

Tension del arco baja o alta.

Ver los parametros de soldadura.

Mala toma de masa.

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

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afos, 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 alimentacién, caida, desmontaje)
» Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacion, polvo...)
En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

« Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo.
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NMPEAOCTEPEXXEHMA - MPABUJIA BE3SOINMACHOCTHU

OBLLUME YKA3AHMA

|| 3Tn YKa3aHnAa A0JIXHbI 6bITb NpoYTEHbI U MOHATbLI A0 Ha4asla CBapO4HbIX pa60T.
u N3MeHeHNs 1 peMOHT, He yKa3aHHbIE B 3TOM MHCTPYKUMWU, HE OOJDKHbI 6bITb NpeanpuUHATLI.

Mpon3BoAMTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTY 3a TPaBMbl M MaTepUaibHbIE NMOBPEXAEHUS CBA3aHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLMM
AAHHOWM MHCTPYKLMK MCMONb30BaHMEM annapaTa.

B cnyyae npo6neMbl U COMHEHMIA, 06paTUTECh K KBaIMMULIMPOBAHHOMY CMELMANMCTY ANS NPaBUIbHOrO UCMOb30BaHMS
YCTaHOBKM.

OKPYXXAIOLLIAA CPEOA
2710 06opynoBaHMe AOMKHO BbITb MCNOb30BAHO UCKTIOYUTENBHO AN CBAPOYHbIX paboT, OrpaHMYMBasCh yKasaHusaMu
3aBOACKOM Tabnmukn m/wnm MHCTpYKumn. Heobxoammo cobnopath AMPEKTBbLI MO MepaM 6e3onacHocTu. B cnyuae
HeaZieKBaTHOro MM ONacHOro MUCMOJb30BaHMS NPON3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTMU.
AnnapaT fo/mKeH ObiTb YCTAaHOBIEH B NMOMeLLEHWUN 6e3 MbliKn, KUCNOTbl, BO3ropaeMbiX ra3os, Un ApYrux KOPPO3UMHbIX
BELLECTB. Takue Xe yCnoBus A0MKHbI ObiTb COBNIOAEHBI AN ero XpaHeHus. YoeanTtech B NPUCYTCTBUM BEHTUAALMM MPY
MCNONb30BaHWM annapara.
TemnepaTtypHble nNpeaens:
Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 no +104°F).
XpaHeHue: ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BnaxxHoCTb BO3ayXa:
50% wnn Huxke npu 40°C (104°F).
90% wnun Hxe npu 20°C (68°F).
BbicoTa Haz ypoBHEM Mops:
[o 1000mM BbicOTbI Hag ypoBHeM Mopst (3280 ¢dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLIMTA OKPYXXEHUA

[lyroBasi cBapka MOXeT 6blTb ONACHO 1 BbI3BaTb TSXKESbIE U AaXKe CMepTESIbHbIE PaHEHWSI.

CBapoyHble paboTbl MOABEPraloT NoSb30BaTeNs BO3AEMCTBMIO OMACHOrO WCTOYMHMKA TEenja, CBETOBOMO M3yyeHus
[YrY, 3NEKTPOMarHUTHbIX nonei (0coboe BHUMaHWE NvuaM, UMEOLWMM 3NEKTPOKapAUOCTUMYNISITOP), CUSTbHOMY LyMY,
BbIAENEHWSIM a3a, @ TaKKe MOryT CTaTb NPUYMHOW MOPAKEHUS INEKTPUYECKMM TOKOM.

YT0 6bl NPaBUILHO 3aLMNTUTL CeBS U 3aLUUTUTL OKpYXKatoLwMX, cobntoaaiiTe cneaytowme npasuna 6e3onacHoCTK:

YTobbl 3aWMTUTL cebst OT 0XKOroB M 06syUYeHns npy paboTe ¢ annapaToM, HaaeBaWTe Cyxyto pabouyto
3alLMTHYIO ofexay (B XOpOLUEM COCTOSIHMM) U3 OrHEYNOPHOMN TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET
MOMIHOCTbLIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3aLlUMTHbIX pyKaBuUax, obecneumsatome SJIEKTPO- N TEPMOU3O0NIALNIO.

Vcnonb3yiiTe cpeacTsa 3almThl ANs CBAPKW WU/WMK LWMEM A1t CBapKM COOTBETCTBYHOLLENO YPOBHS 3aLlUMTbI
(B 3aBMCMMOCTM OT MCMOMb30BaHUS). 3alMTMTE rnasa Npu onepaumsix 04YMCTKU. HolleHne KOHTaKTHbIX
NNH3 BOCTpELLAeTCs.

9 e

B HeKoTOpbIX CnyYasx HEOOXOAMMO OKPYXMTb 30HY OTFHEYMOPHbLIMM LUTOPaMK, YTOObI 3aLUMTUTL 30HY
CBapKM OT Jlyyeit, 6pbi3r 1 HaKafeHHOro Lusaka.

Mpepynpeaute OKpyXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry u obpabaTbiBaeMble AeTanu U HaaeBaTb 3aLUUTHYHO
pabouyto ogexay.

Hocute HaylWHUMKM MNPOTMB LWyMa, eciv CBapOLIHbIVI npouecc AOCTUra€T 3BYKOBOIO YPOBHA BblllE
AO03BOJIEHHOIO (3TO XK€ OTHOCUTCA KO BCEM JIMUaM, HaxoadawmnMcs B 30HE CBapKVI).

©

[lepXxuTe pyKu, BOSIOChI, OAEXAY Nofasblle OT NOABWKHbIX YacTen (ABUraTesb, BEHTUNATOP...).
Hukorga He CHUMalTe 3aLUMUTHBIN KOPMYC C CUCTEMbI OXNTAXAEHWS, KOrAa UCTOYHMK MOJ HanpsXKEHUEM.
Mpou3BoAMTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM B C/ly4ae HECHACTHOro Cyyvas.

ToNbKO YTO CBapeHHble [IETaNN ropsiuM M MOTyT BbI3BaTb OXXOMM MpPU KOHTaKTe ¢ HMMWU. Bo Bpems
TEX0BCNY)KNBAHWUSA TOPENKU UM SNEKTPOAOAEPXKATENS YOeAUTECh, YTO OHU AOCTaTOUYHO OX/TAAWIUCL U
NoAOXANTE KaK MUHMMYM 10 MUHYT nepea Hayanom paboT. MNpu NCnob30BaHWM FOPESKU C XXUAKOCTHbIM
OXNTAXK/AEHVEM CUCTEMA OXJTAX/IEHUS I0/HKHA ObITb BKITHOYEHA, YTOBbI HE 06)KEeUbCs XUAKOCTbIO.

OyeHb BaXKHO 06e30MacuTb pabouyto 30HY Meped TeM, KaK €€ MOKWUHYTb, YToObl 3alMTUTb Nofen U
NMYLLIECTBO.

>
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CBAPOYHbIE AbIM N TA3

Bulgensemble npu csapke AbiM, ras W Mblflb OMACHbl ANg 340pOBbA.  BeHTUnauusa AomkHa 6bITb

Q ﬂOCTaTOHHOVI, n MOXET I'IOTpe6OBaTbC$I [JOrMonHUTEeNnbHaa nogadva Bo3ayxa. [lpu He0CTaTOUHOW
Q BEHTUNSILMM MOXHO BOCTOJIb30BaTbCS MaCKoM CBapLMKa-pecnnpaTopomM.

:li [poBepbTE, yTObbI BCacbiBaHNe BO34yXa 66110 Sd)(beKTVIBHbIM B COOTBETCTBMU C HOpMaMun 6e3onacHocTy.

ByabTe BHMMaTENbHbI: CBapka B He6ObLWNX MOMeLLeHUsIX TpebyeT HabnoaeHns Ha 6e3onacHoOM paccTtosiHun. Kpome
TOro, CBapka HEKOTOPbIX META/fNIOB, COAEPXALUMX CBUHEL, KaaMUA, LMHK, PTYTb WK Aaxe 6epunniunii, MoXeT 6biTb
ype3BblyaiHO BpeaHol. CneayeT ounCTUTb OT XMpa AETanu nepes CBapKom.

a30Bble 6anNOHbI A0MKHBI ObITb CKNAAMPOBaHbI B OTKPbITBIX UIM XOPOLLO NMPOBETPMBAEMbIX MOMELLEHUAX. OHW AOKHbI
ObITb B BEPTMKASIbHOM MOMOXEHUM U 3aKPEN/IEHbI HA CTOMKE UNN TENEXKE.

Hu B KOeM criydae He BapuTb BOAN3M XMpa WA KPacKu.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

\ MONHOCTbIO 3aWMTUTE 30HY CBapku. Bo3ropaemble MaTepuasnbl AOMKHbI 6bITb yAaneHbl Kak MUHUMYM
Ha 11 meTpos..

U
MpoTuBONOXapHoe 060pya0BaHME AO/MKHO HAXOAUTLCA B6MM3M NPOBEAEHNSI CBAapOYHbIX paboT.

OCTOpPOXHO C 6pbl3raMu ropsiyero MaTepuasna unm Uckp, aaxe yepes wenv. OHWM MOryT MOBMeYL 3a CO6OV noXap um
B3pbIB.

YpanuTe nioaei, BO3ropaeMble NpeaMeThl M BCE EMKOCTY NoJ AaBlieHWeM Ha 6e3onacHoe paccTosiH1e.

Hu B KOeM cnyyae He BapuTe B KOHTEMHEepax UK 3aKpbITbiX TPybax. B cnyyae, ecnv oHW OTKpPLIThI, TO Nepes CBapKow
UX HY>XHO 0CBO60AWTL OT BCEX B3PbIBYATLIX MM BO3ropaeMbIX BELLECTB (Mac/o, TOMIMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).
LLnudoBanbHble paboTbl HE AOMKHbI 6bITb HaNpaBiEHbl B CTOPOHY MCTOYHMKA UM B CTOPOHY BO3rOpaeMblX MaTepuanos.

ANNEKTPNYECKASA BE3ONACHOCTb

A

Mcnonb3yeMasi anekTpuyeckasl ceTb A0/KHA 0bsi3aTenbHO 6biTh 3a3eMneHHoW. Cobntopaiite Kanubép
NnpeaoxXpaHUTENs YKasaHHbIM Ha annaparTe.
DNEKTPUYECKMI paspsa MOXKET Bbl3BaTb MPsIMbIE USIM KOCBEHHbLIE PAHEHWSI, U AaXe CMePTb.

Hukoraa He goTparMBanTech A0 YacTel Nnoa HanpshKeHWEM Kak BHYTPU, Tak U CHApYXuM annapaTa, Koraa OH NoaK/ItoYeH
K ceTv NuTaHus (rOpenku, 3aXKnMbl, kKabenu, anekTpoapl), T.K. OHU MOAK/OYEHbI K CBApOYHOM Lienw.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb annapaT, ero Hy>HO OTK/IOYMTb OT CETM M MOAOXKAATb 2 MWMHYTbI, ANS TOro, 4Tobbl BCe
KOHAEHCATOpbl pa3psanamnCh.

Hukoraga He goTparMBaniTecb OAHOBPEMEHHO A0 FOPESIKM UM 3NEKTPOAOCAEPKATENS U A0 3aXKMMa Macchl.

Ecnun kabenn nospexaeHbl, NonpocuTe KBanu@uLUMpoBaHHbIX U YNOTHOMOYEHHbIX CNEeLManINCTOB UX 3aMEHUTD.
ObpaTtute BHMMaHWE Ha ceyeHne, KOTOpoe A0/MKHO ObiTb 4OCTATOYHbIM.

Bceraga Hocute cyxyto oaexzay B XOPOLIEM COCTOSIHMM AN1S1 U30AsILUMM OT CBapoYHOM Lenu. HocnTe nsonupytollyto obysb
HEe3aBMCMMO OT TOWN Cpeabl, rae Bbl paboTaeTe.

Ecnn kabenu, ropenku noBpexaeHbl, nornpocuTe KBainMdUUMPOBAHHbLIX W YMOJHOMOYEHHbIX CMEUManncToB WX
3aMeHWTb. Pa3Mepbl ceyeHns kabenel AO0/MKHbI COOTBETCTBOBAaTb NMPMMEHEHMIO. Bcerga HocuTe Cyxyto oaexay B
XOPOLUEM COCTOSIHUM ANS U30NSUMM OT CBapOYHOW Lenn. HocuTe nsonupytoLyto 06yBb HE3aBUCMMO OT TOW Cpeabl, rae
Bbl paboTaeTe.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

370 060pyZ0BaHME Knacca A He NOAXOAWT ANS UCMONb30BaHMS B XMIbIX KBapTanax, rae 3NeKTpUuy4eckui
TOK MOAAeTcs O6LECTBEHHOW CUCTEMOM MUTAHMSI HU3KOMO HanpshkeHusl. B TakuMx KBapTanax MoryT
BO3HWKHYTb TPYAHOCTM O6eCcneyeHust 3M1eKTPOMarHUTHY0 COBMECTMMOCTb M3-3a KOHZYKTMBHbBIX U
MHAOYKTUBHBIX NMOMEX Ha paanoyacToTe.

3TOT annapaTt He cootBeTcTBYeT AupektvBe CEI 61000-3-12 u npegHasHayeH ansg paboTbl OT

DD YACTHbIX 3/IEKTPOCETEN, NOABEAEHHbIX K OBLLECTBEHHBIM 3/IEKTPOCETAM TONIbKO CPEAHErO U BbICOKOMO

HanpsbkeHusi. CreunanucT, YCTaHOBMBLUMIM annapaT, WaM Tosib30BaTeslb, AOJKHbI yOeauTbes,

A 06paTMBLIMCL NPU HAAOBHOCTM K OpraHM3aLmu, OTBEYaIOLLIEN 3@ 3KCTJTyaTaumio CUCTEMbI NMUTaHKS, B
TOM, YTO OH MOXET K HEN MOAKIOYNTBLCS.

KJIACCUPUKALINA OBOPYAOBAHNA CEM

Q' 3J'IEKTpW-IeCKMl7I TOK, I'IpOXO,EI,FILLIMI‘;I yepes nroboi NpPOBOAHUK, BbI3bIBAET J1OKAJ/IN30BAHHbIE

— anekTpoMarHuTHole nonsi (EMF). CBapouyHbli TOK BbI3bIBAET 3/IEKTPOMArHUTHOE Mosie BOKPYr
?m CBapOYHOMN LIENM U CBApO4YHOro 060pyA0BaHMSI.
u

31



32

@ SMARTMIG 110 @

SnekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3gate noMexu AAs HEKOTOPbIX MEeAUUMHCKMX WMMMNaHTaToB, HanpuMep
3MEKTPOKAPANOCTUMYNSTOPOB. Mepbl 6€30MacHOCTM A0MKHbI ObiTb MPUHATLI ANS JIOAEN, HOCSLMX MeanLMHCKUE
nMnaaHTaTel. Hanpumep, orpaHnyeHne AocTyna Aas NpoXoXKuX UK OLeHKa MHAMBUAYaNbHOrO pUcKa Ansl CBapLumKa.
UTobbl CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE 3MIEKTPOMArHUTHBIX MOJSIEN CBAPOUHBIX LIeMel, CBApLUMKMA AO/MKHbI C/ieAoBaTh
CneayowmM yKasaHuaMm:

e CBApOYHble Kabenu JOMKHbI HaXoAUTbCS BMECTE; eC/In BO3MOXHO COeAMHUTE UX XOMYTOM;

e Ballie TY/IOBMLLE M roSI0Ba AO0/MKHbI HAXOAUTHLCS Kak MOXHO [ariblle OT CBAPOYHON Lienu;

e He obMaTbIBaliTe CBapOYHble Kabenn BOKpYr Ballero Tena;

e Balle TeN0 He AO/MKHO 6biTb pacnonoXeHo MexAay CBapOYHbiMM kKabensmu. Oba cBapOuYHbIX kabens fo/mKHbI 6bITb
pacnofioXXeHbl N0 OAHY CTOPOHY OT Ballero Tena;

e 3aKpenuTe kabenb 3a3eMeHNst Ha CBapuBaeMol AeTanu Kak MOXHO 65nkKe C 30He CBapKu;

e He paboTaeTe psaoM, He cMaAUTE U He 0610KAUMBAMTECh HA UCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa;

* He BapuTe, KOrAa Bbl MEPEHOCUTE UCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa MM YCTPOMCTBO MoAauun NpoBOJIOKM.

JInua, ncnonb3ylowwme aneKkTPoKapAMOCTUMYISITOPbI, A0/HKHBI MPOKOHCYIbTUPOBATLCS Y Bpaya nepea
paboTo ¢ AaHHbIM 060PYA0BaAHUEM.
BospaelicTBre 3neKTPOMarHUTHOMO NOAS B NPOLIECCE CBAPKM MOXET UMETb U APYTUE, elle He U3BECTHbIE
HayKe, NOCNeaCTBUS ANsl 340POBbS.

PEKOMEHAALMU ANSI OLLEHKWU 30Hbl CBAPKU Y CBAPOYHOIA YCTAHOBKM

O6uimne nonoXeHusa

Monb3oBaTeslb OTBEYAET 3@ YCTAaHOBKY W WCMOJSIb30BaHWE YCTAHOBKM PYyYHOW AYroBOM CBapKW, Cleayst YKasaHusiM
npowu3BoauTensi. MNpu 0bHapy>XeHNW 3NeKTPOMarHUTHbIX M3/TyUYeHMI NoMb30BaTeNb anmnapaTa py4YHoN AyroBoi cBapKu
[IO/DKEH paspellnTb NPobreMy C MOMOLLbI0 TEXHWYECKOW MOAAEPXKKM MPOU3BOAMTENS. B HEKOTOPLIX Chy4yasx 3TO
KOppEKTUpYIoLLEee AEUCTBUE MOXET OblTb AOCTATOYHO MPOCTLIM, HarpUMep 3a3eM/IeHNe CBapo4YHOM Lenu. B apyrux
Cryvasix BO3MOXHO NOTpebyeTcs co3aaHMe 31eKTPOMarHUTHOrO aKpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa W BCEN
CBapMBaeMOMN [AeTann MyTeEM MOHTUMPOBAHWS BXOAHbIX (ULTPOB. B Nt06OM Cryyae 31eKTPOMArHUTHBIE M3MyUYeHus
[O/KHbI BbITb YMEHbLUIEHbI TaK, YTOBbl OHM 6OblUIE HEe CO3AaBasiv NMOMEX.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKON 060pyAOBaHMsl AyrOBOM CBapKW MOJb30BaTeNb AO/HKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3NEKTPOMarHUTHbIE
npobnembl, KOTOpble MOMy BO3HWMKHYTb B OKpyxatoweih cpefe. Cneaylowme MOMEHTbI AOMKHbI ObiTb MPUHSTHI BO
BHUMaHue:

a) HanMume Hag, Moa WM psigoM C 0bopyaoBaHWEM AN AYroBOWM CBapku, ApYyrux kabenen nuTaHusi, yrnpasneHus,
cUrHanusaumn n TenedoHa;

b) npvemMHMKun 1 nepegaTunKM pagmno u TeneBUaEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB M APYrMX YCTPOMCTB YrNpaBieHus:;

d) obopynoBaHue ans 6€30MacHOCTM, HanpuMep, 3aliMTa MPOMbILLNIEHHOro 060pyA0BaHMS;

€) 340poBbe HaxXOASLMXCS MO-6/IM30CTU Ntofel, HanpuMep, MCNOMb3YWMX KapaMOCTUMYNSTOPbl U YCTPOMCTBa OT
FNyXOThl;

f) MHCTPYMEHT, ncnonb3yeMblii Anst KANMBPOBKM WU U3MEPEHUS;

g) NOMEX0yCTOMYMBOCTb APYroro 060pyAoBaHNs, HaxoasLWwerocst Nobamn3ocTu.

Monb3oBaTenb AOMKEH y6eanTbCcs B TOM, YTO BCe anmnapaTtbl B MOMELIEHNM COBMECTUMbI APYr C APYroM. DTO MOXET
noTpeboBaTb CobNAEHNS AONOMHUTENbHBIX MEp 3alUMThI:

h) onpeaeneHHoe BpeMs AHS, KOrAa cBapka uamn apyrue paboTbl MOXHO 6yAeT BbINOMHUTD.

Pa3Mepbl OKpy»atoLei cpefibl, KOTOpble Haf0 YUYUTbIBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMMW 34aHus U ApYrux paboT, KoTopble
B HEM NPOBOAATCA. PaccMaTpuBaeMas 30Ha MOXET MPOCTUPATLCS 3a Npeaesibl pa3MeLLeHNs YCTaHOBKMU.

OueHKa CBapO4HOI1 YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30Hbl, OLEHKa anmnapaToB PyYHOM AyrOBOW CBApKWM MOXET MOMOYb OMpefenvTb M pelunTb Clydau
3/1IEKTPOMarHUTHbIX MoMex. OueHKa W3My4YeHUi [OO/MKHA Y4YWTbiBaTb M3MEPEHWs B YCIOBUSIX 3KCMyaTauuu, Kak
310 ykasaHo B Crtatbe 10 CISPR 11. M3MepeHus B YyCNOBMAX 3KCryaTauMm MOryT TakXKe NO3BOMWUTb NOATBEPAUTH
3 PeKTUBHOCTL MEpP MO CMAMYEHNIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHAALIMM NO METOAUKE CHMXXEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUSA

a. O6uecTBeHHasa cMCTeMa NUTaHUA: anmnapaT py4YHON AyroBON CBapKW HYXXHO NOAKIIOYMTb K 0B6LLECTBEHHON CETK
NUTaHWsI, crneaysl pekoMeHzaumsiM NpousBoanuTens. B cnyyae BO3HMKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXHO OyaAeT HeobXxoauMMo
NPUHATL AOMONHUTENbHbIE NPeaynpeanTeNbHble Mepbl, Takue Kak (uibTpaumsi OBLECTBEHHON CUCTEMbI MUTAHWSI.
BO3MOXKHO 3aLLMTUTb WHYP NUTaHUS annapaTa C NOMOLLbO 3KPaHWU3MPYHOLLEN ONNETKM, MMB0 MOX0XXMM NPUCNocobneHnem
(B Cnyyae ecnu annapat py4HON yroBOi CBapKu NOCTOSIHHO HAXOAMTCS Ha onpeaeneHHoM paboyem MecTe). Heobxoanmo
o6ecneunTb NEKTPUYECKYIO HENPEPLIBHOCTb SKPAHU3MPYLOLWEN ONNETKM No BCeW ANMHe. HeobxoanmMo noacoeanHuTb
3KpaHM3MPYIOLLYIO OMMETKY K MCTOYHWKY CBApPOYHOrO TOKa Ans obecreyeHust XOpOLLEero 3/eKTPUYECKOro KOHTaKTa
MeXAy LUHYPOM M KOPNYCOM MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.
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b. Texo6cny)xuBaHMe annapaTta py4yHoOM AyroBoi CBapKu: annapaT py4HoON AyroBol CBapKu HY)KHO HEO6X0AMMO
neprvoanyeckn o0bcny>xmBaTb COrMacHO pekoMeHaaumsaM npoussoantens. Heobxoammo, y4tobbl BCe AOCTYMbI, JIOKK U
OTKMAbIBAKOLIMECS YacTy Kopryca 6biav 3aKpbiThbl M NPaBUIIbHO 3aKperneHbl, KOrAa annapaT py4YHOW AyroBoi CBapku
roToB K paboTe unun Haxoautcs B paboyeM cocTosiHMn. Heobxoaumo, 4Tobbl annapaT py4HO AyroBoi cBapku He Obin
nepegenaH Kakum 66l TO HY 66110 06pa3oM, 3a UCK/IOYEHMEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE npov3soauTens. B
YacTHOCTW, CleayeT OTperynMpoBaTh U 06CYXXMBaTb MCKPOBOW MPOMEXYTOK Ayri YCTPOMCTB Nogykura u ctabunmsaumm
LYrn B COOTBETCTBUM C peKOMeHAaUMsIMK NMPOU3BoAUTeNS.

c. CBapouHble kabenm : kabenn JOmKHbI BbITb Kak MOXHO KOpOYe U MOMeLLEeHbl Apyr psSaoM € ApyroM B6an3m oT
nona Wnun Ha nony.

d. OkBUNOTEHUMaANbHbIE COeANHEHUNA: HeobXxoanMMo obecrneunTb COoeAuHEHMEe BCEX MeTa/IM4yeckux npegMeToB
OKpY>KatoLLel 30Hbl. TEM He MeHee, MeTaNIMYecKkme NpeaMeThl, COeANHEHHbIE CO CBapuBaeMON AeTallblo, YBENMUMBAIOT
pUCK AN NONb30BaTens yaapa 3MeKTPUYECKUM TOKOM, eC/iM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX MEeTaSIMYecKunx
npeaMeToB U anekTpoaa. OnepaTop AO/MKEH 6biTb M30MPOBAH OH TaKMX MeTanIM4yeckux npeamMeTos.

e. 3aseMsieHue cBapvMBaeMoOi AeTanu: B ciyyae, ecnn ceapvBaeMasi AeTallb He 3a3eMsieHa No CoobpaXKeHUsIM
3M1eKTPMYECKON 6e30MacHOCTY UK B CUITY CBOMX Pa3MepPOB U CBOErO PacrofoXeHUs, KaK, HanpuMep, B Clyyae Kopryca
CyAHa WM METaNIOKOHCTPYKUMM MPOMBILNEHHOrO 06beKTa, TO COEAMHEHUE AeTanu C 3eMJel, MOXKET B HEKOTOPbIX
CNyyasix, HO He CUCTEMATMYEeCKM, COKpaTUTb BblIbpockl. Heobxoanmo n3berath 3a3eMrieHne geTanel, KoTopble MOru
6bl yBENMUMTb AJ1S1 MOSIb30BaTENEN PUCKM PAHEHWUI UMK XXe MOBPeAUTb ApPYyrue 3neKTpoycTaHoBkW. Mpu HagobHocTH,
cnefyeT Hanpsamyl MOACOEAMHUTb AeTallb K 3eMsie, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, KOTOpble HE pa3pelualT npsMoe
NOACOeAMHEHNE, €r0 HYXXHO CAenaTb C MOMOLLbI0 MOAXOASLIEro KOHAEHCATopa, BblOpaHHOMO B 3aBUCMMOCTW OT
HaLMOHANbHOro 3aKOHOAATENbCTBA.

f. 3awMTa M 3KpaHU3UpYOLWasa ONNETKA: BbI6OPOYHAs 3alUMTa M 3KpaHM3MpYylollas onnétka Apyrux kabenen
n 060pynoBaHMS, Haxoasawmxcs B 6amsnexawem paboyem yyactke, MOMOXET OrpaHUYMTb Npobfembl, CBSA3aHHbIE C
roMexamu. 3alimTa BCel CBapO4HOM 30HbI MOXET pacCMaTpUBaTLCS B HEKOTOPbIX 0COBLIX Cyyasix.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3WUT ANIMAPATA

MIcTouHMKa CBapOYHOrO TOKA OCHALLEH pyykamu Ans TPaHCMOPTUPOBKK, MO3BOASIOWMMNU NEPEHOCUTH
annapat. byabTe BHUMaTeNbHbI: HE HeAoOLeHMBaNTe BeC annapaTa. Pykositka(-1) He MoXeT(-ryT) 6biTb
NCrosb3oBaHa(-bl) Ans CTPOMOBKW.

He nonb3yintecb kabensiMm nnm ropenkov Ans nepeHoca MCTOYHUKA CBAapOYHOro Toka. Ero MOXHO nepeHocuTb TONbKO

B BEPTUKASIbHOM MOJIOXKEHUN.

He nepeHOCUTb MCTOYHUK TOKa HaA NoAbMU UKW NpeaMeTaMu.

XenaTtenbHo cHATbL 606MHY NPOBOIOKM Nepes TeM, Kak NOAHUMATb UKW NEPEHOCUTL UCTOYHUK CBApPOYHOro TOKa.

Bnyxpaatolme cBapoyHble TOKM MOTyT pa3pyLuMTb 3a3eMNsIoWMe NpoBoAa, NOBpPeanTb 060pyaoBaHMe
1 3NeKTpuYecKne Npubopbl U Bbi3BaTb HAarpeBaHMe KOMMEKTYIOLLMX, YTO MOXET MPUBECTU K NoXapy.

e Bce cBapouYHble COEAMHEHMSI AOMKHBI KPENKO AepxaTbes. MpoBepsiiTe ux perynsipHo!

e Yb6eauTecb B TOM, YTO KpenseHue AeTanu npoyHoe n 6e3 npobnem anekTpuku!

e CoeauHUTE BMECTE UM NOABECHTE BCE 3/IEMEHTLI CBAPOYHOIO UCTOYHMKA, NPOBOASLLME 31EKTPUYECTBO, TakMe, Kak
Laccu, Tenexka U NOAbEMHbIE 3NEMEHTbI, YTOObI n301MpoBaTh Mx!

e He knagute Ha CBapOYHbIN UCTOYHWK, HA TENEXKY WM Ha MOLbEMHbIE 3MIEMEHTHI Takue Npubopbl, Kak Apenu,
TOYMNbHbIE MALLUNMHKN U T.A., €CNIN OHN HE U30/IMPOBaHbI!

e Bcerga knaguTe cBapoYHble ropesiku Uy SNeKTpoaoAepXKaTenn Ha N30/IMPOBAHHYIO MOBEPXHOCTb, KOraa Bbl UX HE
ncrnonssyere!

YCTAHOBKA AIMNMAPATA

¢ PykaB ropenku gomkeH 6bITb MOMHOCTbIO pa3MoTaH BO M3bexxaHnn neperpesa.

o [epen 06CNTy>XMBaHMEM BbIK/OUMTE FreHepaTop M Nepea 3aMeHoW Wy NPOBEPKON U3HOLEHHBIX AETanen.

o PerynspHo npoBepsnTe COCTOSIHWE ropesikv. B cnydyae NoBpeXaeHUst OHa A0/KHa ObITb 3aMEHEHa.

e [OCTaBbTE NCTOYHUK CBAPOYHOro TOKa Ha MOJI, MakcMMallbHbIM HAaKIOH KoToporo 10°,

e [lpegycMoTpuTe AOCTATOYHO H0MbLLOE MPOCTPAHCTBO A1 XOPOLIEro NpOBETPUBAHMS UCTOYHWKA CBAapPOYHOIo TOKa U
[O0CTyna K ynpaBfieHuto.

¢ He Mcnonb3oBaTh B Cpefie COAEPXaLLEN METANNTMYECKYHO Mblflb-NMPOBOAHNK.

e /ICTOYHMK CBApO4YHOro TOKa A0/KeH ObITb YKPbIT OT NPOSIMBHOIO A0XAS U HEe CTOATb Ha COMHLE.

e ObopyaoBaHue nmeet 3awmTy IP21, 4TO O3HavaeT:

- 3alWmMTy OT NonagaHus B OracHble 30Hbl TBEpAbIX TeN ANAaMeTpPoM >12,5MM u,

- 3aWmTy OT BEPTMKasIbHbIX Kanesb BOAbl.

LLIHYp NuUTaHUs, YONMHWUTENb U CBapOYHbIN Kabenb [0/MKHbI MOHOCTBIO Pa3MOTaHbl BO M3beXaHne neperpesa.

lNpounsBoanTenb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTUM OTHOCUTESNIbHO yu.tep6a, HaHECEHHOro JnnuaMm wn
npeamMeTaMm, 13-3a HEMpPaBUJIbHOro U ONAacHOro NCnoJib30BaHUA 3TOrro 06ODYLI,OBaHM$I.
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OBCJ1Y)XUBAHUE / COBETbI

e TexHu4yeckoe 0bcnyXnBaHUe A0HKHO MPOM3BOAUTLCS TOMbKO KBaNNMMULMPOBAHHBIM CreLmanncToM.
CoBeTyeTcs NpoBOAUTbL EXEroAHOE TEX0BCNY)KMBAHME.
o OTK/IOYMTE MUTaAHWE, BbIAEPHYB BW/KY M3 PO3ETKM, U JOXAUTECH OCTAHOBKW BEHTWUNSITOpPA nepen
TEM, KaK NPUCTYNUTb K TEXOBCNY>XMBaHWUIO. BHYTpW annapaTa BbICOKME M OMaCHbIE HAMpsKEHUE U TOK.
e PerynspHo OTKpbIBalTe annapaT v NpoayBanTe ero, Ytobbl OUYMCTUTL OT Mbln. Heobxoammo Takxke
// _;3_ NpoBepsITb BCE 3/IEKTPUYECKME COEAMHEHMSI C MOMOLLbBIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTpyMeHTa. lpoBepka
[I0JKHa OCYLLECTBNATLCA KBANMPULMPOBAHHbLIM CNeLnanmncTomM.
e PerynspHo npoBepsiiTe COCTOSIHME NPOBOJA NUTaHWSA. ECam WHYP NUTaHUS NOBPEXIAEH, OH AOKEH
6bITb 3aMEeHEH NMPON3BOAMTENIEM, €r0 CEPBUCHON CNY>XB0M MM KBaNMMULMPOBAHHBLIM CMELaIMCTOM
BO n36exxaHne onacHOCTH.
o OCTaBnsiTe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOBOAHLIMU A/1S1 POXOXKAEHWS BO3AyXa.
e He 1cnonb30BaTh AaHHbIV annapaT A/1s pa3Mopo3ku Tpyb, 3apsaku 6aTapeit/akkyMynsTOpOB Uv 3anycka ABUraTenei.

YCTAHOBKA - 3KCIVJTYATALMSA TOBAPOB
OMUCAHME

bnarogapvm 3a Baw Bbi6op! YTO6bI MOMHOCTHIO MCMOb30BaTb BO3MOXXHOCTK annapaTa, BHMMaTelbHO 03HaKOMTeCh
CO cneayoLen nHgopmaumen:

SMARTMIG 110 — 3T0 TpaHCchOPMaTOpPHbIA CBapOYHbIM anmnapaT Ass noslyaBTOMaTUYECKO CBApKM Ha NepeMeHHOM
TOKe TONbKO B pexxuMe be3 asa (hntocoBov NpoBookoi). HacTpolika aToro annapata ynpolleHa 6naroaaps
dyHKunm SMART.

ANNIEKTPNYECKOE NMUTAHUE

[aHHoe obopynoBaHue nocTaensieTcs ¢ Bunkon 16 A Tuna CEE7/7 v gomkHbl 6biTb MOACOEAMHEHBI K 3NIEKTPUYECKON
ycTaHoBke Ha 3 npoBozaa, 230 B (50 - 60 '), ¢ 3a3eM/IEHHON HEWTPasbIO.

SddekTnBHOE 3HaYeHne notpebnsemoro Toka (I1eff) ans ncnonb3oBaHUS NpU MakCMMaribHbIX YCIIOBUSIX YKa3aHO Ha
annapate. MNpoBepbTe YTO NUTaHWe U ero 3awmThl (NIABKMIM NpefoXpaHUTENb /UK NpepbiBaTeNb) COBMECTUMBI C
TOKOM, HeobxoanMbIM Ansa paboTbl annapata. B HEKOTOPbIX CTpaHax BO3MOXHO NOHAA0OUTCS NOMEHATb BUSIKY A7S
NCMoIb30BaHUS MPY MaKCUMasbHbIX YCIOBUSIX.

OMUCAHME ATMAPATA (PUC.I)

1- MOTEHUMOMETpP HAaCTPOMKMN CKOPOCTU NoJdauu 6- BbixoZ NOCTOSIHHOMN ropenku (2 M)
2- NaHenb "Smart" perynMpoBky napaMeTpoB 7- MoCTosHHbIN Kabenb Macchl (1.6 M)
3- BblktoyaTenb BK/BbIKN 8- MopatoLee yCTponuCTBO

4- KHonka Bblibopa HanpskeHns 9- [epxatesnb KaTyLIKK

5- LWUHyp nuTaHus (2 m) 10- Pa3beM ropesnku eBpocTaHgapTa

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA CTAJIN (PUC-II)

e JTOT annapaT MOXET BapuTb TOSIbKO C ¢htocoBoi npososokon @ 0,9 (No Gaz)

¢ [icnonb3oBaHre (toCoBOM NPOBOMOKK He TpebyeT noaayn rasa

¢ DTOT annapaT NOCTaB/SETCS C 3aBOACKONM HAaCTPOMKON ANst ceapku ¢htocooi nposonoku @ 0,9. KoHTakTHast Tpybka,
Xenob posika M LWAaHr ropenky npefHasHayveHbl Ans 3TOro npuMeHeHus. Annapat obopyAoBaH cneumanbHbIMK
ponukamu ¢ 2-mMs xenobamu anst @ 0,9. OH ocHaleH xenobom copmbl U (ans dnrocosoin nposonokn No Gaz) u
xenobom ¢opmoit V.

e SMARTMIG 110 pekoMeHAYyeTCs ANs CBApKW CTanM TOJMLWMHON OT 1 A0 2MM. 3a npeaenaMmn 3TUx 3HaueHun 1 Ao 4Mm,
ANs coeMHEHNS MO NOTPebyeTCs HECKOMIbKO MOBTOPHbIX LUBOB.

o [Ins nonyyeHUst CBapOYHOrO LIBa XOPOLIEro KayecTBa 3TOT CBapOYHbI MeToh MoTpebyeT MeasieHHOW CKOpOCTH
BbINOJIHEHMS.

e BHMMaHue : B HacTosilee BpeMsl LMPKYIMPYET B ropesike M MOXeT Co34aTb CBapOYHyo Ayry 6e3 HaxaTtus Ha
CrYCKOBOW KPHOYOK.

e Bbl HaliaeTe AEMOHCTpALIMOHHOE B1Aeo annapata SMARTMIG 110 Ha caiTte YOUTUBE.
https://www.youtube.com/watch?v=lvgBXjgbAUk

YCTAHOBKA KATYLUEK N BOBUH (PUC-III)

e Bo3bMUTE rOpesiKy 3a pyKOATKY U CHUMWUTE HakoHeuHWK (puc III-E), oTKpyumBas no 4acoBoVi CTpPeSiKe, 3aTeM
BblHbTE

KOHTaKTHY0 Tpybky (puc III-D), ocTaBuB aepxxaTesb U NPY>XUHY Ha MecTe.

o OTKpOWTE MoK annapaTa

PUC III-A : YcTaHoBuTe 606MHY Ha gepXxaTenb.
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e OTperynupyite Topmo3 (1) 606MHbI Tak, UTOObI NMPU OCTAaHOBKE CBapkK 606MHa Mo MHEpLUK He 3anyTana
MpOBOJIOKY. He 3axuMaiiTe cinwkoM cunbHo! BobrHa AonkHa noBopaumBaThCsl 6€3 yCunuii ansi MoTopa.

e 3aKpyTuTe Aepxxatenb 606uHbl (2).

PUC III-B : YcTaHOBUTE BeAyLIWIA POSUK.

PUC III-C : [inst perynnMpoBK/ AABNEHNS POSIMKOB, CNIEAYUTE MPUBEAEHHBIM HUXKE YKA3aHUAM:

e MakCMMasnbHO pa3BMHLTUTE KOIECMKO U OMYCTUTE ero.

 BcTaBbTe NPOBOJIOKY TaK, YTOOLI OHA BbICTyNana NPUMEPHO Ha 2 CM, 3aTEM 3aKpoMTe Aep)KaTeslb PosinKa.

e BkntounTe annapart 1 3anycTuTe ABuUraTeslb HaXaTeM Ha KYPOK rOpesiku.

¢ 3aBMHbTUTE Konecnko (puc III-C), npoaomkas HaXXmnMaTb Ha KypoK, NMOKa MpoBOJIKa HE HAYHET MPOXOAUTb, 3aTeM
npekpaTuTe 3aBMHYMBAHME.

MpyMeYaHve: Ans antoMMHMBON NMPOBOJIOKM AABMIEHUE AO/MKHO 6bITb MUHUMASIbHBIM, YTOObI HE Pa3faBUTb ee.
¢ BbinycTMTe NpPOBOMOKY M3 rOpenikn Ha 5 cM, 3aTeM NOMeCcTUTe Ha KOHEeL, ropesikv, NOAXOASLLYI0 K MPOBOJIOKE
KOHTaKTHY0 Tpybky (puc III-D) n HakoHe4yHuk (puy III-E).

Annapat SMARTMIG 110 paboTtaeT ¢ 606uHamn gnametpom 100Mm

No Gas 0.9 (086104)

NCMoJ1Ib3OBAHME (PUC 1V)

SMARTMIG obneryaeT HacTPOVKY CKOPOCTM NMOAAYN U HaMpPsKEHWSI.

e HanpspkeHue (kHonku A/ B)

o CKOpPOCTb NMoAaYM C NOMoLUbO noTeHumoMeTpa (1) B 30He ykasaHHOro LBeTa. OTKOPPEKTUPYMTE Npu
HeobxoanMOoCTy.

Mpumepbl:

[ns cBapKu MCTOB TonwmHoM 1,0MM :

e YCTaHOBUTE KHOMKY (2) B NonoXxeHue «A»

¢ Hactpoiite noteHumomeTp (1) Ha 30HY CamMoro CBET/IOro LBETa M, Npy HEO6XOAMMOCTH, OTPErYIMPYITE «Ha CIyX».

COBETbl U TEPMO3ALLIUTA

- CobnioaaiiTe obLIeNpUHSATLIE NPaBUIA CBAPKM.

- Mocne oKoHYaHWUS CBApKM OCTaBMsiTe annapaT BKIKOYEHHbIM, YTOBbI HE NpepbiBaTh NPOLECC OX/IaXXAEHWSI.

- TepMo3almTa: MHAMKATOP rOpUT — ANUTENBHOCTb OXN1axaeHus oT 5 40 10 MMH B 3aBMCMMOCTM OT TeMNepaTypbl
OKpY>KatoLLen cpefbl.

- YUpesmepHblIit 3arnb kabens ropesikiu noMelaeT HOpMasnbHONM Nnoaade NnpoBOJSIOKK.

- Kabenb ropenkn gomKeH yaep)X1BaTbCs B BbIMPSMIEHHOM MOSIOXEHMM BO BPEMS 3aMeHbl BHYTPEHHEMO pykaBa BO
nsbexxaHme NocTosiHHON aedopMaumm 3Toro pykasa. Takasi AechopMaLnst HApyLWWT nogady NpOBOOKM.

- Tennosas 3awWwuTa: MHAUKATOP 3aropaeTcs, a BpeMsl oxnaxaeHus coctasnseT oT 5 4o 10 MUHYT B 3aBMCMMOCTU OT
TEMMepaTypbl OKpPY>KatoLen cpeapl.

bpbi3ru:

- BpbI3rn BO BpeMsi CBapKW MOryT JIErkO NMOBPEeANTL FOpPesKy M CBapovHoe obopyaoBaHue. Bo n3bexaHve npobnem c
rozayen NpoBOIOKN, CTAabUNTbHOCTBIO AYMM U CO CHUXKEHMEM ra30BOM 3aLLUMTbI HYXXHO OYMLLATh HAKOHEYHUKM U comnia
OT LWSaKa Kaxablil pas, korga 1o TpebyeTcs.

- Ecniv BoBpeMsl He BbIYMCTUTD LWSIAK, HaKarnJMBaeMblil B COME, TO OH MOXKET Bbl3BaTb KOPOTKOE 3aMblKaHue B
ropenke, YTo MOXET NMOBPEANTb Pa3/IMYHble YacTW rOpPenKu.

- PekoMeHayeTCa ncnonb3oBaTh NPOTMBOOPLI3rOBOE CPEACTBO MM Ma3b AJ1S CHUXKEHWUS KOnNMYecTBa 6pbi3r. YTobbl He
MoBPeaUTb rOpesiKy, He UCTONb3YWNTE PEXYLUMX MHCTPYMEHTOB A/ OYMCTKM OT Luiaka.

- Fopenky Henb3si UCMOo/Ib30BaThb A5t HarpeBa NOBEPXHOCTU WAN ANSt PE3KMU.

- Kabenb ropenku He AomkeH 6bITb MCMOMb30BaH, YTOObI TSHYTb TSHKENbIE NPeAMETbI, HarpuMep, CBapOYHbIN
annapar.

- MNMocne cBapku ropenky Hago XOpOLOo MOYUCTUTL U YbpaThb.

- Ecnm ropenka He ncnonb3oBanack 6osblue Heaenu, To CBapOYHYO MPOBOJSIOKY HY)KHO BbITALLUTb, YTOObI TPEHWE BO
BHYTPEHHEM pyKaBe HE YBENMYMNIOCh BCIIEACTBUE OKUCIIEHUS MPOBOIOKM.

- [lononHuTeNnbHas BHELHAS 3alwmTa HeobxoamMMa B CIeAyHoWmMX Cyyasix MCMoIb30BaHMsSI FOPESKU:

a. bonbLUoi pUcK yaapa 3/1eKTPUYECKMM TOKOM;

b. JlerkoBocnnameHsitowascs cpeaa;

c. PaboTta Ha BbicOTE;

d. LymHas paboyast cpeaa;

€. PaboTta Ha CKBO3HSIKE;

f. 3aKpbITble pe3epByapsl.
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TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU ITOPEJIKA

npouecc MIG/MAG
PykoBoasLuit MeToa PYKOBOACTBO
HoMuHanbHOe / NMKOBOE HanpshKeHue 113 B
HOMMWHanbHbIN CBapOYHbIN TOK (A) 80 A
MB% npwu Temnepatype 40°C Imax 35%
MpuMeHsieMbIli AMaMeTp CBapOYHOM MPOBOJIOKM @0.6~1.0 mm
[nuvHa pykasa 2.2 M
Twn rasza be3s raza

Pacxop rasa

He npumeHnMo

Tun oxnaxaerus (I/mn)

EcTecTBeHHbIN

[eiicTBytoLLME HOPMBbI

EN60974-7

PUCK 0)XXOIrOB, CBAAI3AHHbI/ C NOABM)XHbIMU SNIEMEHTAMMU

MNopatowne YCTPOﬁCTBa MMEKOT NOABMXKHbIE 3JIEMEHTHLI, B KOTOPbIE MOI'YT NOMNacTb PyKW, BONOChI, 0OAEXAa U
&(‘ MHCTPYMEHTbI U TaKUM 06pa30M NPUBECTU K paHeHnsaM!
O ¢ He knaguTe pyky ans noBopoTa Uan nepemeLleHms KOMMNOHEHTOB Un yacTten Ha guck!

e Y6eanTecnh B TOM, YTO KOPMyC KPbILWKN NN 3alLUMTHbIE KPbILWWKKN OCTAlOTCA 3aKpbITbiIMMU BO BPEMSA pa60TbI!

HENCMNMPABHOCTHU, NMPU4YUHDbI, YCTPAHEHUE

AHOManNun

Moaaya cBapo4HOM NPOBOJIOKM
HepaBHOMepHa.

B0O3MO)KHbIE€ NMPUYUHbDI

Hannaebl MeTanna 3abueatot
oTBepcTHE.

PewwieHusn

OumnCTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY 1imn
NOMEHSINTE ee N CMaXKTe COCTaBOM
npoTvB npununanus. Apt. : 041806

MpoBonoKa NPOKPy4YnMBaEeTCs B
ponvKax.

- MNpoBepbTe AaBneHne posMKOB Mn
3aMeHUTE UX.

- InameTp NpoBOSIOKN He
COOTBETCTBYET POJIMKY.

- Mlcnonb3yeTcs HeCOOTBETCTBYOLWas
HWTeHanpasnsowas Tpybka B
roperske.

[lBuratenb pasMaTbiBaHUS He
paboTaer.

TOpPMO3HOE YCTPOWCTBO 606MHBI UK
pO/MKa C/IULLKOM TYrOe.

PazoxxMuTe TOpMO3 N POSIUKMN.

Mpobnema c noagaveit

[NpoBepbTe, YTO KHOMKa Mycka B
nonoxxeHun BKJI.

[Mnoxas nogaya NpoBOSIOKN.

HuTeHanpaensowlas Tpybka
3arpsisHeHa WUy NoBpeXaeHa.

Ouuctute Unun 3ameHuTe ee.

TopMO3HOEe YCTPOMCTBO 606MHBI
C/NTNULLKOM TYroe.

Pasoxmute TopMO3.

OTCyTCTBYET CBapOYHbIA TOK.

Annapat HenpaBuIbHO MOAK/OYEH K
ceTu.

MpoBepbTe MNOAK/OYEHNE K CETH, @
TaKXXe, YTO NUTAHUE AENCTBUTENBHO
oAHoda3HOM.

HenpaBunbHOe NoAKIYEHNE MacChl.

MpoBepbTe Kabenb Macchl
(noacoeanHeHWE M KNewm).

MpoBonoKa 3acTpeBaeT nocse
NpOXoAa Yepes PosvKu.

HuTteHanpaensolas Tpybka
pacnoLleHa.

MpoBepbTE HUTENPOBOASLLYIO TPYOKY
N KOPMNYC ropesku.

MpoBOMIOKa 3aCTPEBAET B rOpEJIKe.

[poyncTuTE UNKN 3aMeHUTE ee .

OTcyTcTBYET KanunnsapHas Tpybka
(ctanb).

MpoBepbTe HanMume KanwnssipHoK
TpybKu .

CnuwKoM BblCOKasi CKOPOCTb nojaun.

CHM3bTE CKOPOCTb Nnojauun.
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MopuUCTbIV CBapPOYHBIN LUIOB. BbinyckHoe cornno rasa 3arpsasHeHo. | OunctuTe conno Unn 3aMeHuTe ero.
poBOJIOKa MI0X0ro KayecTsa. Vicnonb3yiiTe NpoBOMOKY,
nogxoaswyto ans ceapku NO GAS.
Mnoxoe Ka4yecTBO CBApMBaEMOM 3auncTuTe AeTanb nepes CBapKon
NOBEPXHOCTU (pXXaBuvHa U T4, ...)
3HaunTenbHOEe KOIMYECTBO YacTnyek |HaTsxeHue ayrn nvbo CrmLKom CM. napamMeTpbl CBapKM.
NCKPEHWS. HM3Koe, 60 C/IULLIKOM BbICOKOE.
HenpaBunbHOe 3aKpensiaHne Maccol. |lpoBepbTe 1 MOMECTUTE 3aXKUM
Macchbl Kak MOXHO 65vxe K 30He
CBapKW.

FAPAHTUSA
FapaHTUS pacnpocTpaHaeTcs Ha ntoboi 3aBoackor AedekT Unn 6pak B TeyeHue 2X NET C AaThl MOKYNKWU U3aenus
(3anuactn u pabouas cuna).

FapaHTXsl HE PacnpOCTPaHSETCS Ha:

o JTtobble NMOMIOMKM, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOWA.

» HopManbHbIi M3HOC AeTanei (Hanpumep : kabenu, 3axuMmbl 1 T.4.).

o Cnyyamn HENpaBW/bHOIO UCMOJb30BaHMs (OWKnbKa NUTaHKs, naaeHne, pasbopka).

o Cnyyau BbIX0O[a M3 CTPOS 13-3a OKPYXKaloLLEN cpeabl (3arpsi3HEHNE BO3ayXa, KOPpO3us, Mbifb).

Mpw BbIXOAE M3 CTPOSI, 06paTUTECH B MYHKT MOKYMKW annapaTa C NpeabsiBeHNEM CefyoWmX A0KYMEHTOB:
- OOKYMEHT, NOATBEPXXAAOLLMIA MOKYMKY (C AaTOM): KacCOBbIN YEK, MHBOMWC....
- onu1caHue NooMKMH.



38

SMARTMIG 110 @

WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

AL

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

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

installeren.

OMGEVING
Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaa-
tje 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 ontvlam-
baar gas of andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.
Gebruikstemperatuur :
Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :
Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

9 &

©

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de
lastoepassing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek
verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, pro-
jectie en wegspattende gloeiende deeltjes.

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

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

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

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voe-
dingsbron 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 koel-
groep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te voorkomen dat de
vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te
beschermen.
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RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN
De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grij-
pen en die ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !
e Leg geen hand te draaien of bewegende onderdelen of delen om het station!
e Zorg ervoor dat de behuizing deksels of beschermkappen tijdens het bedrijf gesloten blijven!

LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor
3 voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met
verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
= 0 Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen
= voldoet.

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

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

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

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

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

U
Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

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

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

R

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

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

Koppel, voor het openen van het lasapparaat, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

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

CEM CLASSIFICATIE APPARATUUR

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

Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden
DD op private laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of
hoogspanning. Als het apparaat aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de
A 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. De

9
z?%\\h lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

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

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

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

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

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;
e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

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

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

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

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de las-zone

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

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

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van 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 kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw
en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de
installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast
te stellen en op te lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die
zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie,
op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.
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AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen
van de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het
filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af
te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de elektrische continuiteit van het
ombhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om
er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de
aanbevelingen van de fabrikant op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld
zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden,
met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u er in
het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

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

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

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

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

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET APPARAAT

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

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

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.
Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

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

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

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

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

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

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

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT
e De toorts moet geheel afgerold zijn om iedere vorm van oververhitting te voorkomen.
e Schakel de stroomgenerator uit voordat u onderhoudswerkzaamheden uitvoert en voordat u slijtdelen vervangt of
inspecteert.
e Controleer regelmatig de staat van de toorts. Indien deze beschadigd is, moet hij vervangen worden.
e Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.
e Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.
e Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.
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e Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

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

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

- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels

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

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

ONDERHOUD/ADVIES

e Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse
onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee
minuten alvorens 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
/‘ @)D om met behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door
gekwalificeerd personeel.
¢ Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door
de fabrikant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar
te vermijden.
e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
¢ De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het opstarten van
motoren.

INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUKT

BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende hand-
leiding door : De SMARTMIG 110 apparaten zijn traditionele wisselstroom semi-automatische No Gas (gevuld draad)
lasapparaten. De instelling van het apparaat is eenvoudig dankzij de SMART oplossing.

ELEKTRISCHE VOEDING

Dit materiaal wordt geleverd met een 16A elektrische aansluiting type CEE7/7 en moet worden aangesloten op een
230V (50 - 60 Hz) enkelfase elektrische installatie, met drie kabels met geaarde stekker.

Het werkelijke stroomverbruik (11eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de
stroomvoorziening en zijn beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische
stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen
om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

OMSCHRIJVING VAN TOESTEL (FIG-I)

1- Draaiknop draadsnelheid 6- Vaste toortsuitgang (2 m)
2- Bedieningspaneel en «Smart» tabel 7- Vaste massakabel (1.6 m)
3- Schakelaar aan/uit 8- Haspel

4- Schakelaar netspanning 9- Spoelhouder

5- Voedingskabel (2 m) 10- Handvat

HALF-AUTOMATISCH STAAL LASSEN (FIG-II)

¢ Dit apparaat is alleen geschikt voor het lassen met draad zonder gas @ 0,9 (gevuld draad No Gaz).

¢ Bij het gebruik van draad zonder gas is er geen gastoevoer nodig.

¢ Dit apparaat is standaard uitgerust voor @ 0,9 No Gaz draad. De contact buis, het spoor van de aandrijfrol en de
mantel van de toorts zijn voor dit gebruik bestemd. Het apparaat is uitgerust met een speciale aandrijfrol met twee
groeven van @ 0,9.

Hij heeft een groef met een U-vorm (a@anbevolen voor het no-gaz draad) en één met een V-vorm.

e De SMARTMIG 110 wordt aanbevolen voor het lassen van 1 tot 2 mm dik staal. Bij dikker staal, tot 4 mm, zal er
meerdere keren gelast moeten worden.

¢ Deze lasprocedure moet zeer langzaam uitgevoerd worden, om zo een goede kwaliteit lasrups te krijgen.

¢ Aandacht : De huidige circuleert in de toorts en kan een lasboog te maken zonder te drukken op de trekker.

¢ U kunt een video opname van een SMARTMIG 110 lasdemonstratie op YOUTUBE vinden :
https://www.youtube.com/watch?v=IvgBXjgbAUk
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MONTAGE PROCEDURE VAN DE DRAADSPOELEN EN TOORTSEN (FIG-III)

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

*Open het klepje van het apparaat

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

¢ Regel de rem (1) van de spoel, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. Niet te strak
aandraaien! De spoel moet kunnen draaien zonder de motor te hoeven forceren.

e Draai de spoelhouder (2) aan.

FIG III-B: Plaats de aandrijfrollen.

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

e Draai het wieltje maximaal los en laat het zakken.

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

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

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

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

Op de SMARTMIG 110 lasapparaten kunt u spoelen van 100 mm gebruiken.

‘ No Gas ‘ 0.9 (086104) \
GEBRUIK (FIG IV)

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

e Uw spanning (knoppen A/ B)

e Uw draadsnelheid, door de draaiknop (1) naar de aangegeven kleurzone te draaien. Indien nodig bijstellen.
Voorbeelden : Voor het lassen van 1,0 mm dikke staalplaten :

e Zet knop (2) op positie « A »

¢ Regel de draaiknop (1) naar de lichtste kleurzone en stel indien nodig « op het gehoor » bij.

ADVIES EN THERMISCHE BEVEILIGING

- Volg de standaard regels van het lassen.

- Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken. De spanning en de stroomsterkte
binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

- Het overmatig vouwen of buigen van de kabel van de toorts hindert de aanvoer van de draad.

- De kabel van de toorts moet in rechte positie gehouden worden tijdens het installeren van de binnenste mantel, om
een permanente vervorming van deze mantel te voorkomen. Deze vervorming zal de aanvoer van de draad hinderen.
- Thermische bescherming: de indicator brandt en de koeltijd is 5 tot 10 minuten afhankelijk van de omgevingstemperatuur.

Spatten :

- Tijdens het lassen kunnen wegspattende delen of vonken de toorts en het lasmateriaal beschadigen. Om te zorgen
dat de draad goed aangevoerd wordt, dat de boog stabiel is en het gas correct toegevoerd wordt, moeten de buizen en
mondstukken zo snel mogelijk ontdaan worden van weggespatte deeltjes.

- De in het mondstuk opgehoopte deeltjes die niet op tijd verwijderd worden zullen kortsluiting in de toorts veroorzaken.
Dit kan leiden tot beschadiging van de onderdelen van de toorts.

- Het gebruik van een anti-spat middel of een anti-spat pasta wordt aanbevolen. Gebruik geen scherp of snijdend
gereedschap voor het reinigen van de toorts. Dit kan de toorts beschadigen.

- De toorts mag niet gebruikt worden om op te warmen of om te snijden.

- De kabel van de toorts mag niet gebruikt worden om andere zware voorwerpen (zoals een lasapparaat) te trekken.

- De toorts moet worden gereinigd en correct opgeborgen wanneer de lasprocedure beéindigd is.

- Als de toorts langer dan een week niet wordt gebruikt, moet het lasdraad uit de toorts gehaald worden, om de toename
van wrijving aan de binnenkant van de binnenste mantel van het draad te voorkomen (door roestvorming op het draad).
- Extra externe beveiligingen zijn noodzakelijk wanneer de toorts gebruikt wordt in de volgende situaties :

a. Bij verhoogd risico op elektrische schokken ;

b. In een ontvlambare omgeving ;

c. Bij werken in de hoogte;

d. In een lawaaiige omgeving ;

e. In een tochtige werkomgeving ;

f. In afgesloten reservoirs.
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TECHNISCHE KENMERKEN VAN DE TOORTS

Methode MIG/MAG
Begeleidingsmethode manueel
Nominale Spanning/Piekspanning 113V
Nominale lasstroom (A) 80 A
Inschakelduur bij 40°C Imax 35%
Diameter Lasdraad @0.6~1.0 mm
Lengte kabel 2.2m

Soort gas zonder gas alleen
Gasstroom (I/mn) onhandhaafbaar
Koelsysteem Natuurlijk
Toegepaste norm EN60974-7

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

nen grijpen en die ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

| De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kun-

¢ Leg geen hand te draaien of bewegende onderdelen of delen om het station!
e Zorg ervoor dat de behuizing deksels of beschermkappen tijdens het bedrijf gesloten blijven!

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN
De draadaanvoer is niet constant.

MOGELIJKE OORZAKEN
De spatten verstoppen de opening.

OPLOSSINGEN

Vervang de contact buis of maak die
schoon, daarna anti hecht middel
erop doen.

De draad glijdt niet mee met de
rollers.

- Controleer de druk op de rollers of
vervang ze.

- Diameter van de draad is niet
passend voor de roller.

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

De aanvoermotor van de haspel werkt
niet.

De rem van de spoel of van de rollers
zit te strak.

Draai de rem en de rollers los.

Probleem met de stroomvoorziening

Controleer of de stroomschakelaar op
"AAN" staat.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vies of
beschadigd.

Reinigen of vervangen.

De rem van de draadspoel zit te strak.

Draai de rem los.

De draad draait niet op de rollers.

Slechte aansluiting aan het
stopcontact.

Kijk naar de aansluiting van het
stopcontact en controleer of deze met
een enkele fase en geaard contact
gevoed wordt.

Slechte aarding.

Controleer de massa kabel
(aansluiting en staat van de klem).

De lasrups is poreus.

Mondstuk is vies.

Het mondstuk schoonmaken of
vervangen.

Slechte draadkwaliteit.

Een geschikt NO GAZ lasdraad
gebruiken.

Het te lassen oppervlak is van slechte
kwaliteit (roest, etc ...)

Het werkstuk schoonmaken voor het
lassen.

Zeer grote vonkdelen.
heel erg belangrijk.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo
dicht mogelijk bij het te lassen stuk.
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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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AVVERTENZE - REGOLE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
== Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere

considerata a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE
Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta
indicativa e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso,
il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.
Il dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e
lo stesso vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.
Intervallo di temperatura :
Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).
Umidita de l'aria:
Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).
Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).
Altitudine :
Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEGLI ALTRI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettro-
magnetici (attenzione ai portatori di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.
Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza
polsini, isolamento, asciutto, ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente
(cariabile a seconda delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a
contatto sono particolarmente sconsigliate.

9

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura
dai raggi dell’arco, dalle proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in fusione
e di portare vestiti adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al
limite autorizzati (fare lo stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

©

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

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
aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di refrigerazione deve essere accesa
prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non causi ustioni.
E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una
Q ventilazione sufficiente e a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe
essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
46 :i Q Verificare che |'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza
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Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre
il taglio di certi materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire
e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un
supporto o carrello.

La saldatura e proibita se in vicinanza a grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

\ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di
almeno 11 metri.

Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di
incendio o di esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti inflammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.
La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni
materiale infiammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali
inflammabili.

SICUREZZA ELETTRICA

\ e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile
consigliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un‘incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di
corrente (torce, morsetti, cavi, elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme
dei condensatori sia scaricato.

Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare
la sezione dei cavi a seconda dell’'applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di
saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente dell'ambiente di lavoro.

ATTREZZATURE CLASSIFICAZIONE CEM

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

Questo materiale non € conforme alla CEI 61000-3-12 ed ¢ destinato ad essere collegato alle reti private

DD di bassa tensione collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e

alta tensione. Se € collegato al sistema pubblico di alimentazione di bassa tensione, & di responsabilita

A dell'installatore o dell'utilizzatore del materiale di assicurarsi, consultando I'operatore della rete pubblica
di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e

Q'
%, magnetici (EMF) localizzati. 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. Ad esempio, restrizioni d'accesso per i
passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare |'esposizione ai campi
elettromagnetici provenienti dai circuiti di saldatura:

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

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

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

e non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;
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e collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;
e non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;
¢ non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che
non sono ancora conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA
Generalita
L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura all’arco secondo le istruzioni del fabbricante.
Se delle perturbazioni elettromagnetiche sono rivelate, & responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura all’arco di
risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto
semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario costruire
uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con montaggio di filtri
d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu fastidiose.
Valutazione della zona di saldatura
Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella
zona circostante. Bisogna tenere conto di ciod 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;
¢) di computer e altri dispositivi di comando;
d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;
e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;
f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;
g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell’ambiente.
L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell’'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle
misure di protezione supplementari;
h) I'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.
La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre
attivita svolte sul posto. La zona circostante pud stendersi oltre i limiti delle installazioni.
Valutazione della zona di saldatura
Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all'arco possono servire a determinare e
risolvere i casi di interferenze. Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato
all'articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ possono anche permettere di confermare l'efficacia delle misure di
attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all'arco a una rete pubblica di
alimentazione secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere
misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe
prendere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente
di un materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del
blindaggio su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon
contatto elettrico fra il condotto e I'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: ¢ opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia sommesso
alla manutenzione seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e
coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il materiale di saldatura all'arco € in funzione. E opportuno che
il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati sulle
istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati 'uno dopo Ialtro 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
0 a causa delle dimensioni e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di
edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E
opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri
materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente,
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ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un
condensatore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante
possono limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle
applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

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

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

Le correnti di saldatura vagabonde possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare il materiale e
i dispositivi elettrici e causare riscaldamenti dei componenti potendo causare un incendio.

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

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

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

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

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

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

e La torcia dev'essere totalmente srotolata per evitare qualsiasi surriscaldamento.

¢ Spegnete il generatore di corrente prima di ogni manutenzione e prima di sostituire o controllare le parti soggette ad
usura.

» Controllate regolarmente lo stato della torcia. Se questa & danneggiata, deve essere sostituita.

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

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

¢ Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

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

« Il materiale € di grado di protezione IP21, che significa:

- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d'acqua

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

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

MANUTENZIONE / CONSIGLI

« La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione
annuale.
e Interrompere l'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul
dispositivo. All'interno, le tensioni e intensita sono elevate e pericolose.
=> ¢ Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare allaiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far
} - verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
« Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato,
esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili
per evitare pericoli.
e Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d’aria.
* Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per
avviare motori.
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INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

DESCRIZIONE

Grazie per la Sua scelta ! Per trarre il massimo di soddisfazione del vostro dispositivo, si prega di leggere attentamente
guanto segue: Lo SMARTMIG 110 e un dispositivo di saldatura tradizionale per la saldatura semi-automatica in cor-
rente alternato soltanto in No Gas (Filo rivestito). La regolazione di questo dispositivo & semplificata grazie alla solu-
zione SMART.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Questi dispositivi sono forniti con una presa a 16 A di tipo EN 60309-1 e devono essere collegati ad un impianto elet-
trico monofase 230V (50-60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che
I'alimentazione e le protezioni (fusibili e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per l'uso. In certi
paesi, potrebbe essere necessario cambiare la presa per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (FIG-I)

1- Potenziometro di velocita filo 6- Uscita torcia fissa (2 m)

2- Pannello di commando e Tabella «Smart» 7- Cavo di messa a terra fisso (1.6 m)
3- Interruttore avvio/arresto 8- Trainafilo

4- Interruttore di tensione 9- Supporto bobina

5- Cordolo di alimentazione (2 m) 10- Impugnatura

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO (FIG-II)

» Questo dispositivo pud saldare solo con fili senza gas da @ 0,9 (filo rivestito No Gaz).

e L'uso di filo senza gas non necessita di apporto gas.

» Questo dispositivo € fornito di fabbrica per funzionare con un filo @ 0,9 in No Gaz. Il tubo contatto, la gola del rullo, la
guaina della torcia sono fatti per questo uso. Il prodotto & attrezzato con un rullo specifico con 2 gole da @ 0,9.
Possiede una gola in U (preconizzata per filo No Gaz) e una a V.

Lo SMARTMIG 110 €& consigliato per saldare I'acciaio di spessore 1 a 2mm. Oltre questo valore e fino a 4mm, I'unione
necessita di diversi passaggi.

» Questo procedimento necessita di una velocita di esecuzione molto lenta per ottenere un cordolo di saldatura di qua-
lita.

e Attenzione : Gli corrente circola nella torcia e possono creare un arco di saldatura senza premere il grilletto.

e Trovare un video di dimostrazione dello SMARTMIG 110 sul sito YOUTUBE.
https://www.youtube.com/watch?v=lvgBXjgbAUk

PROCEDIMENTO DI MONTAGGIO BOBINE E TORCE (FIG-III)

e Prendere I'impugnatura della torcia, ritirare il condotto (fig III-E) girandolo nel senso orario, poi svitare il tubo contatto
(fig III-D) lasciando il supportp e la molla ferma ugello sulla torcia.

e Aprire la botola della macchina

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

 Regolare il freno (1) della bobina per évitare che l'inerzia aggrovigli il filo al momento dell’arresto. Non stringere
troppo! La bobina deve poter girare senza forzare il motore.

e Avvitare il sostegno bobina (2).

FIG III-B: Mettere il rullo motore al suo posto.

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

e Allentare il regolatore al massimo e abbassarlo.

e Inserire il filo della bobina e farlo uscire di 2cm circa, poi chiudere il supporto del rullo.

¢ Accendere il dispositivo e azionare il motore usando la torcia..

e Stringere il regolatore (fig III-C) tenendo premuto il pulsante torcia fino a che il filo sia portato, poi smettere di
stringere.

e Far uscire il filo dalla torcia di circa 5cm, poi mettere alla punta della torcia il tubo contatto (fig III-D), poi il condotto
(fig III-E).

Lo SMARTMIG 110 puo ricevere bobine di diametro 100 mm.

‘ No Gas ‘ 0.9 (086104) \
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USO (FIG 1IV)

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

e Vostra tensione (tasti A/ B)

« Vostra velocita di filo, regolando il potenziometro (1) sulla zona del colore indicato e aggiustate se bisogno.
Esempi, per saldare delle lamiere di 1.0 mm di spessore:

e Mettere il tasto (2) sulla posizione «A»

e Regolare il potenziometro (1) sulla zona del colore piu chiaro e aggiustare «al rumore » se necessario.

CONSIGLIO E PROTEZIONE TERMICA

- Rispettare le regole classiche della saldatura.

- Tagliare I'alimentazione scollegando dalla presa. All'interno, le tensioni e intensita sono elevate e pericolose.

- La piegatura eccessiva della torcia interrompera I'alimentazione del filo.

- Il cavo della torcia deve rimanere dritto quando si cambia la guaina interna per evitare una sua deformazione per-
manente. Questa deformazione impedira |I'alimentazione del filo.

- Protezione termica: |’ indicatore si accende e il tempo di raffreddamento varia da 5 a 10 minuti a seconda della tem-
peratura ambiente.

Proiezioni/schizzi :

- Quando si salda, gli schizzi possono facilmente danneggiare la torcia e il materiale da saldatura. Per evitare problemi
sul dipanamento del filo, sulla stabilita dell’arco, gli schizzi nelle ghiere e negli ugelli devono essere eliminati.

- Le proiezioni/schizzi accumulati nell’'ugello, che non sono stati puliti in tempo, provocheranno un corto-circuito nella
torcia che potrebbe danneggiare i suoi elementi.

- Si raccomanda l'uso di agente anti-proiezioni o di pasta anti-proiezioni per ridurre gli schizzi. Per evitare di rovinare
la torcia, non utilizzare un utensile tagliente per eliminare le proiezioni.

- La torcia non dev’essere utilizzata per riscaldamento né per taglio.

- Il cavo della torcia non dev’essere utilizzato per tirare altri oggetti pesanti (dispositivo di saldatura).

- La torcia dev’essere pulita e ben risposta a fine saldatura.

- Se la torcia non viene utilizzata per piu di una settimana, togliere il filo di saldatura per evitare I'aumento dell'attrito
all'interno della guaina del filo (per ossidazione del filo).

- protezioni esterne supplementari sono necessarie quando la torcia viene utilizzata nei seguenti casi :

a. Rischio elevato di scosse elettriche ;

b. Ambiente infammabile ;

c. Posizione sopraelevata di lavoro;

d. Ambiente rumoroso ;

e. Ambiente con corrente d‘aria ;

f. Serbatoi chiusi.

CARATTERISTICHE TECNICHE DELLA TORCIA

Metodo MIG/MAG
Metodo di guida manuale
Tensione nominale/Picco 113V
Corrente nominale di saldatura (A) 80 A
Ciclo di lavoro a 40°C Imax 35%
Diametro del filo di saldatura applicabile ?0.6~1.0 mm
Lunghezza fascicavi 2.2m

Tipo di gas senza solo gas
Portata gas (I/mn) inapplicabile
Modo di raffredamento Naturale
Norma applicata EN60974-7

RISCHIO DI LESIONI LEGATE AI COMPONENTI MOBILI

I trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di
% conseguenza causare ferite!

» Non indossare mano per girare o componenti o parti per l'unita in movimento!

e Assicurarsi che le coperture delle case o le coperture di protezione rimangono chiusi durante il funzionamento!
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ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SYMPTOMES

Il flusso del filo di saldatura non &
costante.

CAUSES POSSIBLES
Dei residui ostruiscono l'orifizio.

REMEDES

Pulire il tubo contatto oppure
cambiarlo e rimettere del prodotto
anti-adesione.

Il filo scivola nei rulli.

- Controllare la pressione dei rulli o
sostituirli.

- Diametro del filo non conforme al
rullo.

-Guaina quida filo della torcia non
conforme.

II motore di dipanamento non
funziona.

Freno della bobina o rullo troppo
stretto.

Allentare il freno e i rulli

Problema di alimentazione

Verificare che il pulsante di messa in
servizio sia sulla posizione avvio.

Dipanamento filo scadente.

Guaina guida filo sporca o
danneggiata.

Pulire o sostituire.

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente di saldatura.

Collegamento presa elettrica
sbagliato.

Vedere il collegamento della presa
e guardare se la presa € alimentata
correttamente con una fase e un
neutro.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Controllare il morsetto di terra
(collegamento e condizioni del
morsetto).

Il 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 di filo.

Il cordone di saldatura & poroso.

Condotto troppo sporco.

Pulire il condotto o sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Uso di un filo adatto alla saldatura NO
GAZ.

Stato della superficie da saldare di
qualita scadente (ruggine, ecc.)

Pulire il pezzo prima di saldare.

Particole 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 piu vicino possibile della
zona da saldare

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:
¢ 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.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

AL

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploataciji.
Nie wolno przeprowadzac¢ zadnych modyfikacji ani konserwacji, ktore nie zostaty okreslone w instrukgji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane
uzytkowaniem niezgodnym z trescig niniejszej instrukcji.

W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz problemoéw nalezy skonsultowaé sie z osobg wykwalifikowang w celu
poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE
Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w ins-
trukcji. Nalezy przestrzega¢ dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego
uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substangiji 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 a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotno$¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub rdwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).

OCHRONA INDYWIDUALNA I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrddto ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga
na osoby noszace rozrusznik serca), ryzyko porazenia pragdem, hatas i opary gazowe.

Aby chronic siebie i innych, nalezy przestrzega¢ ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

SNEAS)

©

>

Aby uchronic sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujaca,
suchg, ognioodporng, w dobrym stanie i przykrywajacg cate ciato.

Uzywaj rekawic, ktore zapewniajg izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowac¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacg wystarczajgcy poziom
ochrony (w zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta
kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar
spawania przed promieniami tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Poinformowac osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyly na promienie tuku i stopione
czesci oraz aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku
powyzej limitu (rowniez dla osdb znajdujgcych sie w obszarze spawania).

Nalezy trzymac rece, wtosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac zabezpieczen obudowy jednostki chtodzacej, gdy zrédto pradu spawania jest pod
napieciem, producent nie ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorace i moga spowodowaé poparzenia przy ich uzytkowaniu.
Aby przeprowadzi¢ konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najm-
niej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace musi by¢ wigczone podczas uzywania palnika
chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ obszar roboczy przed opuszczeniem go, aby chronic¢ ludzi i mienie.
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OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewnic¢
Q wystarczajgcg wentylacje i moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji
0 rozwigzaniem moze by¢ maska na $wieze powietrze.
:i Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajac je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektorych
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. Muszg one by¢ w pozycji pionowej
i utrzymywane na wsporniku lub na wdzku.

Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

\ Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty tatwopalne muszg znajdowac sie w
\ odlegtosci co najmniej 11 metrow.

W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.
Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.
Osoby, materiaty fatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod ciSnieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci.
Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich
materiatow tatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).
Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdcone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatéw
fatwopalnych.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

R e Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika
oznaczonego na tablicy znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrodtem powaznego bezposredniego lub posredniego wypadku, a nawet
Smierci.

Nigdy nie dotykac czesci znajdujacych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikdw, uchwytdw,
kabli, elektrod), poniewaz sg one podtgczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrodta pradu spawania nalezy odtgczy¢ je od sieci i odczekaé 2 minuty, aby wszystkie kondensatory
zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotykac palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewodoéw i palnikow nalezy zapewnic ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany
personel. Przekroj kabla nalezy dobrac¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby
odizolowac¢ sie od obwodu spawalniczego. We wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam
publiczna energia elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne
trudnosci w zapewnieniu kompatybilnoéci elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia,
a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12 i jest przeznaczone do podtaczenia do

DD prywatnych sieci niskiego napiecia podtgczonych do publicznej sieci zasilajgcej tylko na poziomie

$redniego i wysokiego napiecia. W przypadku podfgczenia do publicznej sieci zasilajgcej niskiego

A napiecia obowigzkiem instalatora lub uzytkownika sprzetu jest upewnienie sie, poprzez konsultacje z
operatorem sieci dystrybucyjnej, ze sprzet moze zosta¢ podtgczony.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i

0 4
%_ magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokoét obwodu spawalniczego
="M

i urzadzenia spawalniczego.

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktdcac dziatanie niektdrych implantdw medycznych, na przyktad rozrusznikow
serca. Dla 0sdb z implantami medycznymi muszg zostac podijete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla

5% oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.
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Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowaé ekspozycje na dziatanie pdl
elektromagnetycznych z obwodu spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

e ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

¢ nigdy nie owijac¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczaé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

e podtaczyc¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

e nie pracowac obok Zrédta pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

e nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Uzytkownicy rozrusznikdw serca powinni skonsultowa¢ sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze miec inne, nieznane jeszcze skutki dla
zdrowia.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I MONTAZU SPAWALNICZEGO

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania fukowego zgodnie z instrukcjg producenta.
W przypadku wykrycia zaktocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny
za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng producenta. W niektorych przypadkach takie dziatanie naprawcze
moze by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach moze by¢ konieczne zbudowanie
ekranu elektromagnetycznego wokot zrodta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi filtrami
wejsciowymi. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢
ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy
elektromagnetyczne w otaczajgcym go obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace elementy:

a) obecnos¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzgdzen do spawania tukowego innych kabli zasilajgcych, sterujgcych,
sygnatowych i telefonicznych;

b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osdb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub
aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiardw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktdre 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.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigc pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatarh odbywajgcych
sie w nim. Ta strefa otoczenia moze wykraczac poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i
rozwigzania roznych przypadkow zakidcen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okreslono w art. 10
normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg rowniez pomoc potwierdzi¢ skutecznos¢ Srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNE]

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie
z zaleceniami producenta. W przypadku wystepowania zaktdcenn moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych Srodkéw
zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w
przewodzie zainstalowanym na state, ktdra bedzie z metalu lub innego odpowiednika materiatu do spawania tukowego.
Powinno sie rowniez zapewni¢ ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potgczy¢ ostone ze
zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowa zrdédta
pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany
rutynowej konserwacji zgodnie z zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢
zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do spawania tukowego jest uzywane. Urzadzenie do spawania
tukowego nie powinno by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulacji wymienionych w instrukgji
producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.
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c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazyC potgczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu.
Jednakze metalowe przedmioty podfaczone do przedmiotu obrabianego zwiekszaja ryzyko porazenia elektrycznego,
jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od
takich metalowych przedmiotdw.

e.Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana cze$¢ nie jest uziemiona ze wzgleddw bezpieczenstwa
elektrycznego lub ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadtubach statkdw lub stali konstrukcyjnej w
budynkach, potgczenie uziemione moze, w niektdrych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazac,
aby unikngc¢ uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszyc¢ ryzyko obrazen uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen
elektrycznych. Jesli to konieczne, potgczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno by¢ wykonane bezposrednio,
ale w niektdrych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potaczenie powinno by¢ wykonane za
pomoca odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otoczeniu moze ograniczy¢
problemy z zaktdceniami. Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w gérny(e) uchwyt(y) do przenoszenia recznego. Nie nalezy
lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt(y) nie jest (s3) uwazany(e) za element stuzacy do zawieszania.

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrédta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowej.
Nie nalezy umieszczac zrédta zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.
Zaleca sie usuniecie szpuli drutu przed podniesieniem lub transportem Zrédta pradu spawania.

Prady btadzace podczas spawania mogg zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzi¢ sprzet i urzgdzenia
elektryczne oraz spowodowac nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

o Wszystkie pofaczenia spawalnicze muszg byc¢ solidnie potgczone, nalezy je kontrolowac regularnie!

» Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada probleméw elektrycznych!

e Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrédta spawania, takie jak rama, wozek i
systemy podnoszace tak, aby byly izolowane!

« Nie umieszczac innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie, itp. na zrédle spawalniczym, wézku lub
systemach podnoszacych, chyba ze sg one izolowane!

* Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odkfadac na izolowang powierzchnie!

INSTALACIJA MATERIALU

e Palnik musi by¢ catkowicie rozwiniety, aby unikng¢ przegrzania.

o Wylgczy¢ agregat pradotwoérczy przed jakagkolwiek konserwacjg oraz przed wymiang lub sprawdzeniem czesci
zuzywaijgcych sie.

e Regularnie sprawdzac stan palnika. Jesli jest uszkodzony, nalezy go wymienic.

e Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktorej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

o Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrddta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac w srodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzacych.

o Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
¢ Urzadzenie jest 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

Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane
niewtasciwym i niebezpiecznym uzytkowaniem tego urzadzenia.
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KONSERWACIJA / PORADY

 Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest
coroczna konserwacja.

» Odcigc¢ zasilanie, odtgczajac wtyczke i odczekac dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu.
Wewnatrz, napiecia i prady sg wysokie i niebezpieczne.

e Regularnie zdejmowaé pokrywe i wydmuchiwaé kurz. Nalezy przy tej okazji réwniez zleci¢
wykwalifikowanemu specjaliécie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potaczen

= elektrycznych.

) (@)D o Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia,
uszkodzony kabel zasilajgcy musi zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o
podobnych kwalifikacjach.

» Zostawic odstonietg kratke wentylacyjng zrodta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.
 Nie uzywac tego zZrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/
akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJIA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

OPIS

Dziekujemy Panstwu za wybor naszego produktu ! Aby jak najlepiej wykorzystac¢ panstwa urzadzenie, przed uzyciem
nalezy uwaznie przeczytac ponizsze informacje:

SMARTMIG 110 jest tradycyjnym urzadzeniem spawalniczym do pdtautomatycznego spawania prgdem przemiennym
tylko bez gazu (drutem rdzeniowym). Ustawienia tego urzadzenia sg uproszczone dzieki rozwigzaniu SMART.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

Urzadzenie dostarczane jest z gniazdkiem 16 A typu CEE7/7 i powinno by¢ uzywane wytacznie na jednofazowej insta-
lacji elektrycznej 230 V (50 - 60 Hz) na trzy kable w tym jeden neutralny uziemiony.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu.
Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytacznik) sa kompatybilne z parametrami wymaga-
nego zrodta pradu. W niektdrych krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng
eksploatacje urzadzenia.

OPIS SPAWARKI (RYS-I)

1- Potencjometr predkosci drutu 6- Stata moc palnika (2 m)

2- Panel sterowania i Smart Board 7- Staty przewdd uziemiajacy (1.6 m)
3- Wiacznik/wytacznik 8- Podaijnik drutu

4- Przetacznik napiecia 9- Wspornik szpuli

5- Przewdd zasilajgcy (2 m) 10- Uchwyt

POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE STALI (RYS.II)

» Urzadzenie to moze spawac wytgcznie z drutem bez gazu o $rednicy @ 0,9 (drut rdzeniowy bez gazu - «no gas»).

¢ Uzycie drutu bez gazu nie wymaga doprowadzenia gazu.

 Urzadzenie to jest dostarczone do pracy z drutem @ 0,9 bez gazu - «no gaz». Koncdwka stykowa, rowek rolki oraz
ostona palnika do tych parametrow zostaty przewidziane w zestawie. Urzadzenie to jest wyposazone w specyficzny
watek z dwoma rowkami o $rednicy @ 0,9.

Posiada rowek w ksztatcie litery U (zalecany dla przewodéw No Gas) oraz rowek w ksztatcie litery V.

* SMARTMIG 110 jest zalecany do spawania stali o grubosci od 1 do 2mm. Poza tym zakresem i do 4mm montaz bedzie
wymagat wiecej etapow.

e Ten proces spawania wymaga bardzo powolnego wykonania, w celu uzyskania dobrej jakosci spawu.

» Uwaga : Prad przeptywa przez palnik i moze wytworzy¢ tuk spawalniczy bez pociggania za spust.

e Znajdz film demonstracyjny SMARTMIG 110 na stronie YOUTUBE.

https://www.youtube.com/watch?v=IvgBXjgbAUk

PROCEDURA MONTAZU SZPULI I PALNIKOW (FIG III)

e Ztapac uchwyt palnika i usung¢ koncowke (rys. I1I-e) poprzez krecenie zgodnie ze wskazdéwkami zegara, nastepnie
wykreci¢ koncowke stykowg (rys. III-D) pozostawiajgc wspornik i sprezyne palnika.

e Otworzy¢ klape urzadzenia

RYS. III-A: Umiesci¢ szpule na jej wsporniku.

o Wyregulowa¢ hamulec (1) szpuli, aby zapobiec splataniu drutu przez bezwtadnos$¢ szpuli po zatrzymaniu spawania.
Nie dokrecac¢ zbyt mocno! Szpula musi sie obraca¢ bez obcigzania silnika.

e Dokreci¢ wspornik szpuli (2).
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RYS. III-B : Umiescic rolke silnika.

RYS. III-C : Do regulacji ci$nienia podajnika drutu, nalezy postepowac w nastepujacy sposob:

e Poluzuj pokretto do maksimum i opusc¢ je.

o Wtozy¢ drut, az bedzie wychodzi¢ z drugiej strony na dtugosc ok. 2cm, a nastepnie znowu dokreci¢ pokretto.

o Wigczy¢ urzadzenie i uruchomic silnik poprzez uzycie palnika.

o Dokreci¢ pokretto (rys. III-C), w czasie naciskania spustu, az do momentu, gdy drut bedzie napedzany, a nastepnie
zakonczy¢ dokrecanie.

» Nalezy wyciggnac¢ okoto 5 cm drutu z palnika, a nastepnie umiesci¢ na koncu rurki kontaktowej palnika (rys III-D), a
potem do dyszy (fig III-E).

SMARTMIG 110 moze pomiesci¢ szpule o $rednicy 100 mm.

’ Bez Gazu ’ 0.9 (086104) \

ZASTOSOWANIE (RYS 1V),

SMARTMIG ufatwia regulacje predkosci i napiecia drutu.

» Twoje napiecie (przyciski A/ B)

 Predkos$¢ nici, poprzez ustawienie potencjometru (1) na zaznaczong strefe kolorem i ewentualng regulacje.
Przyktady, do spawania blachy o grubosci 1.0 mm:

o UstawiC pokretto (2) w pozycji «A»

e Potencjometr (1) ustawi¢ na najjasniejszy obszar koloru i w razie potrzeby wyregulowaé «na dzwieks.

RADY I OCHRONA TERMICZNA

- Przestrzegaj klasycznych zasad spawania.

- Wytgczy¢ zasilanie poprzez wyciggniecie wtyczki. Wewnatrz, napiecia i prady sg wysokie i niebezpieczne.

- Nadmierne wygiecie kabla palnika spowoduje zaktdcenie podawania drutu.

- Podczas tadowania ptaszcza wewnetrznego kabel palnika musi by¢ utrzymywany w pozycji pionowej, aby unikngc
trwatego odksztatcenia ptaszcza wewnetrznego. Deformacja ta bedzie przeszkadza¢ w podawaniu drutu.

- Ochrona termiczna : kontrolka zapala sie, a czas chtodzenia wynosi od 5 do 10 minut w zaleznosci od temperatury
pokojowej.

Rozpryski :

- Podczas spawania, rozpryski mogg tatwo uszkodzi¢ palnik i sprzet spawalniczy. W celu unikniecia naprezen przy
podawaniu drutu, stabilnosci tuku, odpryskéw w koncowkach i dyszach nalezy je czyscic¢ tak szybko, jak to konieczne.
- Rozpryski, ktdre nagromadzity sie w dyszy i nie zostaty wyczyszczone w odpowiednim czasie, spowodujg zwarcie w
palniku, co moze spowodowac uszkodzenie jego elementow.

- Zaleca sie stosowanie $rodka zapobiegajgcego rozpryskiwaniu lub pasty zapobiegajgcej rozpryskiwaniu w celu
zmniejszenia rozpryskiwania. Aby unikng¢ uszkodzenia palnika, nie nalezy uzywac ostrych narzedzi do usuwania roz-
pryskow.

- Palnik nie moze by¢ uzywany do podgrzewania lub ciecia.

- Kabel palnika nie moze by¢ uzywany do ciggniecia innych ciezkich przedmiotow (np. urzadzenia spawalniczego).

- Po zakonczeniu spawania palnik musi by¢ wyczyszczony i odpowiednio przechowywany.

- Jezeli palnik nie jest uzywany przez okres dtuzszy niz tydzien, drut spawalniczy powinien zosta¢ wyjety z palnika, aby
unikng¢ zwiekszonego tarcia wewnatrz wewnetrznej ostony drutu (w wyniku utleniania drutu).

- Dodatkowe ostony zewnetrzne sg wymagane, gdy palnik jest uzywany w nastepujacych przypadkach:

a. Wysokie ryzyko porazenia pradem;

b. Srodowisko tatwopalne ;

c. Praca na wysokosci;

d. Hatasliwe Srodowisko ;

e. Przewiewne otoczenie ;

f. Zbiorniki zamkniete.

DANE TECHNICZNE PALNIKA

Metoda MIG/MAG
Metoda prowadzenia Reczna
Napiecie znamionowe/szczytowe 113V
Znamionowy prad spawania (A) 80 A

Cykl pracy przy 40°C Imax 35%
Stosowana $rednica drutu spawalniczego @0,6~1,0 mm
Dtugos¢ przewodu 2.2m
Rodzaj gazu Tylko bez gazu
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Natezenie przeptywu gazu (I/min) Nieustalony
Tryb chtodzenia Naturalny
Zastosowana norma EN60974-7

RYZYKO ZRANIENIA SPOWODOWANE RUCHOMYMI CZESCIAMI URZADZENIA

mym spowodowac powazne obrazenia!

| Rolki s3 wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg chwyci¢ dtonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym sa-

* Nie ktas¢ rak na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!
» Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!
Nie pracowa¢ w rekawicach podczas nawlekania drutu spawalniczego oraz podczas wymiany szpuli drutu.

NIEPRAWDLOWOSCI, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

DYSFUNKCJA

Predko$¢ podawania drutu
spawalniczego nie jest stata.

PRZYCZYNY
Otwor wyjsciowy jest zatkany.

ROZWIAZANIA

Oczysci¢ lub wymieni¢ zespot stykowy i
wymieni¢ produkt antyadhezyjny.

Drut $lizga sie na rolkach.

Sprawdzi¢ rolki dociskowe lub je
wymienic.

Drut o $rednicy niekompatybilnej z
rolka.

Niezgodny prowadnik drutu w palniku.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno
Scisniete.

Poluzowa¢ hamulec i rolki

Problem z zasilaniem

Sprawdzi¢, czy przycisk uruchamiania
znajduje sie w pozycji wigczonej.

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub
uszkodzony.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Zbyt mocno docisniety hamulec szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu spawania.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Nalezy sprawdzi¢ podtgczenie wtyczki
i sprawdzi¢, czy gniazdo jest zasilane
kablem jednofazowym i kablem
neutralnym.

Nieprawidtowe podtaczenie uziemienia.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajgcy (stan
podtaczenia oraz zacisku).

Zablokowany przewdd za rolkami.

Nadkruszony prowadnik drutu.

Sprawdzi¢ ostone i palnik.

Zaciecie drutu w palniku.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak rurki kapilarnej.

Sprawdzi¢ obecnos¢ tuby kapilarnej.

Zbyt wysoka predkos¢ drutu.

Zmniejszy¢ predkos$¢ drutu

Kabel spawalniczy jest porowaty

Zbyt brudna dysza.

Oczysci¢ lub wymienic dysze.

Staba jakos¢ drutu.

Uzywac przewodu odpowiedniego do
spawania bez gazu «no gas».

Zta jako$¢ spawanej powierzchni (rdza,
itp...)

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Znaczne iskrzenie czastek statych.

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt
wysokie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Sprawdzic¢ i ustawic kabel uziemiajacy

jak najblizej strefy spawania

WARUNKI GWARANCII

Gwarancja obejmuje wszelkie wady produkcyjne przez 2 lata, poczynajgc od daty zakupu i obejmuje koszt czesci i

robocizny. Gwarancja nie obejmuje :

» Uszkodzen transportowych.

» Naturalnego zuzycia czesci eksploatacyjnych jak kable, zaciski itp.
o Wypadkdw ztego uzytkowania (btedy zasilania, upadki, samowolny demontaz).

» Awarii wyniktych z warunkdw $rodowiska (zanieczyszczenia, rdza, zapylenie).

W razie awarii, dostarczy¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac :

- dokument zakupu;

- krétkie wyjasnienie uszkodzenia w formie notatki.
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /

ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKMUE CNELMOUKALMN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE / TECHNICKE VLASTNOSTI

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepauyka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue nutanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione u1 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 1
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaxnTens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 13A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale effectieve voedingsstroom / Corrente di Heff 3A
alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimentazione massima / Maksy- HMmax 16A
malny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu zasilajacego 3x1.5mm?
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza attiva massima 2375 W
consumata / Maksymalny pobér mocy czynnej

Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 28W
Rendement a I2max / Efficiency at 12max / Eficiencia a 12méax / Rendement bij I2max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max 66.8 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at 2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a 12max / Wspétczynnik mocy przy I2max A 0.89
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensién al vacio / Hanpsixenue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a vuoto (TCL(J)(; 302V
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
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / Minimalny prad spawania 65A
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuxanbHblit BixoaHoit Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente 12 65 85A
di uscita nominale

Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe BbixoaHble Hanpskerus / Tension de salida convencional / U2 17518V
Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ 1B% npu 40°C (10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakel- Imax 6 %
duur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maximaler Durchmesser ) .
. I L - ) . - . Fil fourré /
des SchweiRfilldrahtes / Didmetro minimo y méaximo del hilo de soldadura / MuHUManbHbIV 1 MakcuManbHbIl AnameTp NpUCcaposHom ) 0.9mm
. ) . : L . I Cored wire

nposorokut / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo € massimo del filo d'apporto

Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo D
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / Ckopoctb aguratens / Snelheid motor / Velocita del motore 29 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del motore 10W
Diamétre maximal de la bobine d'apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweiffiilldrahtspule / Didmetro méaximo de la bobina de alambre /

. . . : ) : N @100 mm

MakcumanbHblin anameTp npoBonioyHol 6o6uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della bobina d’apporto

Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweiflilldrahtspule / Peso méaximo de la bobina de alambre / 1k
MakcumanbHbiit Bec npoBonoyHoit 6o6uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo d’apporto 9
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouasi Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di A0°C = +40°C
funzionamento

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaxerusi / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio -20°C » +55°C
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenenb 3aiuuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di B
isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmepb! ([xLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 34 x 17 x 34 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 13 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez 'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch (>Ei ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Wamung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estén realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorl se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

*MB% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u ans 10-MuHyTHOrO Lykna. Mpu MHTEHCMBHOM ucnonb3oaHn (> MB%) moxeT
BKIOYUTECA TENNOBas 3aumTa. B aTOM cnyyae Ayra noracHeT W 3aropuTcs MHAWKaTop | . OCTaBbTe annapar MOAKMIOYEHHbIM K
MUTaHMIO, 4TOGbI OH OCTBIN A0 MOMHOV OTMEHbI 3ALLWTLI. ANMApaT ONUChIBAET NafaloLLyio XapakTepUCTHKY Ha BbIXOAE.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de 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 eigenschap.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il fino all’ della pi La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.

*Wspélczynniki pracy zostaty okreslone zgodnie z norma EN60974-1 w temperaturze 40°C w cyklu 10-minutowym. Podczas intensyw-
nego uzytkowania (wyzszego niz cykl pracy) moze zosta¢ aktywowane i termiczne, w ktorym to fuk zgasnie
i zadwieci sig¢ wskaznik ﬂ Urzadzenie nalezy pozostawi¢ wiaczone, aby ostygto do momentu wylaczenia zabezpieczenia. Zrodio pradu
ma opadajaca charakterystyke wyjsciowa.




m SMARTMIG 110

PIECES DETACHEES / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3AMNMYACTH /
RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

Ne Designation Ref.
Ensemble Support bobine _ Reel stand _ Rollenhalter _ Soporte de bobina _ MNMoactaeka ans katywku _ Spoelhou-

1 - h 53268
der _ Insieme Supporto bobina
Cordon secteur _ Main cable _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacién _ MuTatowmit kabenb _

2 - 2m 53269
Elektrische snoer _ Cavo presa

3 | Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadora _ Moaatoliee ycTpoictso _ Haspel _ Trainafilo C51090
Interrupteur I/O _ I/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Interuptor I/O _ Beikntouatens I/O _ Scha-

4 52460
kelaar I/O _ Interruttore I/O

5 Voyant thermique _ Thermal light _ Warmeschitz Kontrollicht _ Piloto térmico_ MHankaTop TemnepaTypHoi 51019 (lampe) + 52008
3awwmTebl _ Thermisch lampje _ Spia termica (cache)
Sélecteur de puissance _ Voltage selector _ Auswahltaster SchweiBspannung _ Botdn seleccion de tension _

6 - 52466
KHonka Bblbopa HanpshkeHus _ Keuzeschakelaar vermogen _ Selettore di potenza

7 Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potencidmetro boton_ MoTeHunomeTp _ Draaiknop 73102
_ Tasto potenziometro

8 | Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ lNopenka _ Toorts _ Torcia 2m 53277
Ensemble pince et cable de masse _ Torch and earth clamp set _ Brenner und Massekabel _ Antorcha y

9 | cable de masa _ lNopenka n Kabenb macchl _ Klem en massakabel_ Insieme di pinza e cavo di messa a 1.6 m 53271
terra
Pieds d’angles gauche _ Left Angle feet _ Winkel-Fisse links _ Pies izquierdos _ Hoxkwu cnesa _ Pootjes linkerhoe-

10 g oo 56021x2
ken_ Piedi d'angolo sinistro
Pieds d’angles droite _ Right Angle feet _ Winkel-Fiisse rechts _ Pies derechos_ Hoxku cnpasa _ Pootjes rechte-

11 S 56022x2
rhoeken_ Piedi d'angolo destro

12 | Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTtop _ Transformator_ Trasformatore 53265

13 | Poignée _ handle _ Griff _ Asa _ PykosTka _ Hendel_ Impugnatura 71515

14 | Circuit _ Board _ Karte _ Tarjeta _ MNnata _ Circuit _ Circuito 53264
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO /
SJIEKTPNYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE /
IKONY / VYSVETLENI SYMBOLO

AN

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EM Warning ! Read the user manual before use. EIACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. I Brumarue! Mpoutute urctpykumio nepen ucnonbaosaxven. B Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. Bl Atengéo! Ler o manual de instrugdes antes de usar. M Uwaga! Przed uzyciem
nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

1~:§:1~

& Source de courant & transformateur délivrant un courant alternatif. IEX Transformer power source delivering alternating current. BE Trafowechselstromquelle.
E Fuente de corriente con transformador que libera corriente alterna. I McTouHuk Toka ¢ TpaHcopMaTopoM BbigatoLuil nepemeHsIit Tok. M Transformator stroombron, levert
wisselstroom. Il Fonte di corrente a trasformatore rilasciando una corrente alternata.

{r

IE Soudage NO GAZ B NO GAS Welding BH NO GAS SchweiBen B8 Soldadura NO GAS Y MonyasTomatudeckas ceapka NO GAS BT NO GAS lassen Il Saldatura NO
GAS

IE Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BEE Geeignet fiir
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Bl Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. B Mogxoant ans ceapku B Cpefe C NOBbILLEHHLIM PUCKOM yaapa TOKOM. B 3TOM Cry4ae MCTOYHMK TOKa HE OMKEH HaXOAMUTLCS B TOM e
camom nomelLerny. K Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. I Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. Il Adequado para
soldadura em um ambiente com maior risco de choque elétrico. A fonte de energia em si, no entanto, ndo deve ser colocada em tais premissas. I8 Nadaje si¢ do spawania w
Srodowisku 0 zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrodto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

IE Courant de soudage alternatif. Bl Alternating welding current. B WechselschweiRstrom. B Corriente de soldadura alterna. ¥ MepemeHHbIi CBAPOYHbIN TOK. Wis-
selende lasstroom. Il Corrente di saldatura alternato.

uo

IE Tension assignée & vide EX Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio I HomunansHoe Hanpsxenme xonoctoro xona MM Nullastspanning
Tensione nominale a vuoto &l Tens&o sem carga M Znamionowe napigcie prozniowe

X(40°C)

& Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). B Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). B Einschaltdauer: 10 min

- 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B8 Ciclo de trabajo segiin 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). Iill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). I Ciclo de trabalho de acordo com a
norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). I8 Cykl pracy zgodny z normg EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).

& Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current BB Entsprechender SchweiRstrom B Corriente de soldadura convencio-
nal correspondiente. I CootseTcTaytoLLMiA HOMUHANBHBIN cBapouHblit Tok B Corresponderende conventionele lasstroom Il Corrente di saldatura convenzionale Bl Corrente
de soldadura convencional correspondente I8 Odpowiedni konwencjonalny prad spawania

U2

& Tensions conventionnelles en charges correspondantes Bl Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung Bl Tensiones convencionales
en cargas correspondientes. B HomuHanbHble HanpsixeHus npu cootaeTcTaytowmx Harpyakax. KM Conventionele spanning in corresponderende belasting I Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti Il Tensdes convencionais em cargas correspondentes I Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach

e

I Vitesse du fil Bl Wire speed EE Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonok M Draadsnelheid I Velocita di filo Bl Velocidade de fio
Predko$¢ drutu

DD 1~ 50/60 Hz

IE Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz IEM Single phase power supply 50 or 60 Hz EE Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica
monofasica 50 0 60Hz B OaHodhasHoe anektponutatue 50 unm 607y KM Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz
Alimentagdo monofasica 50/60Hz ¥ Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

U1

IE Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. R HomuHansHoe HanpsikeHne nutaHins
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d’alimentazione & Tens&o de alimentag&o M Napigcie znamionowe zasilania.

|1max

& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) EX Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B8 Corriente de
alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz). MakcumanbHbii ceTeBoit Tok (achdekTuHoe 3Hauerne) KM Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d’alimentazione nominale massima (valore effettivo) Il Corrente de alimentagdo nominal méxima de alimentagéo (valor eficaz) Maksymalny prad znamionowy
zasilania (warto$¢ skuteczna).

11eff

& Courant d’alimentation effectif maximal BX Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom EH Corriente de alimentacion eléctrica
maxima. I MakcumarnbHblit apexuaHbiin cetesoit Tok KM Maximale effectieve voedingsstroom I Corrente effettivo massimo di alimentazione I Corrente de alimentagao
efetivo maxima M Maksymalny skuteczny prad zasilania

C€

IE Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Device complies with
europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). EH Gerét entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung
finden Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la
portada). B YctpoiicTao cooteeTcTBYeT AnpekTvaam EBpocotosa. [lexknapauust 0 COOTBETCTBUM JOCTYMHA AM1sl IPOCMOTPA Ha HalleM caiite (ccebinka Ha obnoxke). M Apparaat
in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Ill Materiale in confor-
mita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). Il Aparelho conforme &s diretivas européias A declaragao de
conformidade da UE esta disponivel no nosso site (ver capa). I8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie
internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). EX Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). B Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfligbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). K Matepuan cootseTctayeT TpeGosanusm BenukoGputaxun. 3assneHie 0 COOTBETCTBUN
Ans BenukoBputanum focTynHO Ha Halwem Beb-caitte (cm. rnasHyto cTpaquLy) M Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Il Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina

di copertina). Il O equipamento atende as exigéncias britanicas. A Declaragdo de Conformidade do Reino Unido esta disponivel em nosso site (ver pagina de capa).
Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). EX Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). BE Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). B9l Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). I Tosap cootsetcTayet Hopmam Mapokko. [eknapatus Ca (CMIM) gocTynHa Ans ckaunsanms Ha
Haluem caiite (cm Ha TuTynbHol cTpanuue). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Eill Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). Il Equipamento em conformidade com as normas marroquinas. A declaragdo de conformidade C» (CMIM) esta disponivel no nosso site (ver pagina de rosto).
Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci Ca (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

IE L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. B The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. EE
Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A Bl El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapar
cooteetcTyeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. B Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il || dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. Il O dispositivo estd em conformidade com os dispositivos EN60974-1 e EN60971-10 classe A. I8 Urzadzenie jest
zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A.
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IEC 60974-5

IE L'appareil respecte la norme EN 60974-5. Bl This product is compliant with standard EN 60974-5. BH Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es
conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat cobniogaet Hopmbl EN 60974-5. M Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Il Il disposittivo rispetta la norma EN
60974-5. @l O dispositivo estd em conformidade com a norma EN 60974-5. I8 Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-5.

IEC 60974-7

I L'appareil respecte la norme EN 60974-7. Bl This product is compliant with standard EN 60974-7. BEH Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-7. B El aparato es
conforme a las normas EN60974-7. ¥ Annapart co6niogaet Hopmbl EN 60974-7. EIH Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-7. Il Il disposittivo rispetta la norma EN
60974-7. @l O dispositivo estad em conformidade com a norma EN 60974-7. 8 Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-7.

B

IE Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EM This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BBl Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmill entsorgt werden! B8l Este material requiere una recogida de basuras selectiva segtin
la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! @ 31o o6opynosaHve noanexut nepepaboTke cornacHo aupektuse Epocotosa 2012/19/UE.
He BriGpacsiBats B 06wt MycopocGopruk! M Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtliin 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! I&ll Este produto esta sujeito a coleta seletiva
de acordo com a diretiva europeia 2012/19 / UE. Nao jogar no lixo doméstico. I8 Urzadzenie to podlega selektywnej zbiérce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie
wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

2

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. B This product should be recycled appropriately EE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Pro-
ducto reciclable que requiere una separacion determinada. B 1ot annapat noanexwt yrunusauuu. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien Il Prodotto
riciclabile soggetto a raccolta differenziata. I&ll Produto reciclavel que se enquadra em uma ordem de classificagdo. I@ Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami
sortowni.

EAL

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) Bl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitétszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). [ 3rax cooTsetcaust EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMMYECKoe COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica) Il Marca de conformi-
dade EAC (Comunidade Econémica da Eurésia) I8 Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdlnoty Gospodarczej)

ﬂ

IE Information sur la température (protection thermique) EX Temperature information (thermal protection) EE Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) B Wndopmaums no Temnepatype (tepmosaumra). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione sulla
temperatura (protezione termiche) Il Informag&o de temperatura (protegéo térmica) IM Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

®O®

I L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !). EM The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself ).
EH Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !). Bl El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (j Protéjase !).
OrnekTpuyeckas Jyra NpoU3BOANT ONacHble Nyyn Ans rnas v koxw (3awmtute cebs!). - BHumanme! CBapka MoxeT Bbi3BaTh noxap unv 3pbis. KM De elektrische boog veroor-
zaakt gevaarlijke stralen voor ogen en huid (bescherm uzelf!) Illl L'arco elettrico produce delle radiazioni pericolose per gli occhi e per la pelle (proteggersi!).

2

& Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. Bl Caution, welding can produce fire or explosion. B Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen.
E Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosion. ¥ BHumarme! Ceapka MoxeT BbiasaTs noxap v e3pbis. I Let op, het lassen kan brand of explosie veroorzaken.
I Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.
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ACCESSOIRES / ACCESSORIES / ZUBEHOR / ACCESORIOS / AKCECCYAPbI / ACCESSOIRES /
ACCESSORI

x10 x3

> @ « (@™
m 086104 044081 | 041929 | 041875

(™ Special No Gas (x1) = 041868

poids / weight / gewicht / peso / Bec / peso / wicht
13 kg
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