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INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

OGOLNE INSTRUKCJE

Nie nalezy podejmowac zadnych zmian lub czynnos$ci zwigzanych z naprawa urzgdzenia, ktdre nie zostaty opisane w instrukcji

f &ll Przed uzyciem lub naprawg urzadzenia nalezy uwaznie zapoznac¢ sie z trescig instrukcji bezpieczenswa.
obstugi.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wypadki lub szkody na skutek nieprzestrzegania instrukcji obstugi.
W przypadku jakichkolwiek probleméw lub watpliwosci, nalezy skonsultowac sig z osobg wykwalifikowang, ktéra jest w stanie poprawnie obstugiwac
urzgdzenie.

OTOCZENIE

Sprzet ten musi by¢ uzywany wytgcznie do prac spawalniczych, zgodnie z ograniczeniami wskazanymi na panelu opisowym i/ lub w instrukcji obstugi.
Operator musi przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa, ktére majg zastosowanie do tego typu spawania. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecz-
nego uzycia produktu, producent nie moze zosta¢ pociggniety do odpowiedzialnosci.

Sprzet ten musi by¢ uzywany i przechowywany w miejscu chronionym przed kurzem, kwasami lub jakimikolwiek innymi srodkami zrgcymi. Obstugiwac
urzadzenie w otwartym lub dobrze wentylowanym pomieszczeniu.

Temperatura przy eksploatac;ji.
Uzytkowac pomiedzy -10a + 40 ° C (od +14 do + 104 ° F)

Przechowywa¢ w temperaturze od -20 do + 55 ° C (-4 do 131 ° F).
Wilgotnos¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).

Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20 ° C (68 ° F).
Wysokos¢:
Do 1000 metréw nad poziomem morza (3280 stop).

OCHRONA INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i moze doprowadzi¢ do powaznych, a nawet $miertelnych obrazen.

Podczas spawania uzytkownik narazony jest na niebezpieczne ciepto, promienie tuku, pola elektromagnetyczne, hatas, spaliny gazu i wstrzgsy
elektryczne. Osoby noszace rozrusznik serca powinny skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.

Aby chroni¢ siebie i innych upewnij sie, zeby zostaly podjete wszystkie srodki bezpieczenstwa:

W celu ochrony przed oparzeniami i promieniowaniem, nosi¢ ubrania, bez mankietéw. Te ubrania muszg by¢ suche, ognioodporne,

w dobrym stanie oraz muszg izolowac i obejmowac cate ciato.

Stosowac rekawice ochronne, ktére zapewniajg izolacje elektryczng i cieplna.

Nalezy uzywa¢ dostateczng ilo$¢ ubioru ochronnego dla catego ciata: kaptur, rekawice, kurtke, spodnie w zaleznosci od wyko-
nywanych prac / aplikacji). POdczas czyszczenia i prac konserwacyjnuch nalezy chroni¢ oczy. Podczas prac nie nalezy mie¢
szkiet kontaktowych.

O

Moze byc¢ konieczne zainstalowanie spawalniczych zaston ognioodpornych, aby chroni¢ otoczenie przed promieniowaniem tuku,
odpryskami spawalniczymi i iskrami.

Poinformuj ludzi znajdujacych sie wokét w obszarze ochronnym, aby ngdy nie patrzyli na tuk ani na stopiony metal oraz zeby nosili
ubrania ochronne.

Gdy prace przekraczajg ustalony limit hatasu, nalezy upewni¢ sie, ze operator ma zatozone stuchawki ochronne (i to samo odnosi
sie do kazdej osoby w obszarze spawania).

©

Trzymaj sie z dala od czesci ruchomych takich jak silnik, wentylator ... (rece, wtosy, ubrania, itp).

Podczas gdy urzadzenie jest podtgczone do zasilania nie nalezy zdejmowac pokrywy zabezpieczajgcej z agregatu chtodzgcego!
- Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wypadki lub szkody, ktére dziejg sie w wyniku nieprzestrzegania tych
Srodkow ostrozno$ci.

Elementy, ktére wiasnie zostaly przyspawane sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia podczas ich manipulacji. Podczas prac
konserwacyjnych na palniku lub uchwycie na elektrode, nalezy upewnic¢ sie, ze sg one wystarczajgco zimne oraz odczeka¢ mini-
mum 10 minut przed jakakolwiek interwencja.

W przypadku stosowania palnika chtodzgcego wodg, urzgdzenie chtodzgce musi by¢ wigczone, aby ptyn nie powodowat oparzen.
ZAWSZE przed opuszczeniem obszaru pracy upewnij sie, ze pozostawiany obszar jest bezpieczny, jak to tylko mozliwe, aby
zapobiedz wszelkim uszkodzeniom i wypadkom.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

Opary, gazy i pyly powstajgce podczas spawania sg niebezpieczne. Obowigzkiem jest zapewnienie odpowiedniej wentylacji i /
lub ekstrakcji w celu utrzymania oparow i gazéw z dala od obszaru roboczego. W przypadku niedostatecznej dostawy tlenu w

Q'
miejscu pracy, zalecane jest uzycie maski z aparatem ochrony drég oddechowych.
v
2 —

Nalezy sprawdzi¢, czy wlot powietrza jest zgodny z normami bezpieczenstwa.
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Nalezy zachowac ostroznos$¢ podczas spawania w matych obszarach, gdzie operator bedzie potrzebowat nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Spawanie
niektorych czesci metalu zawierajgcego otéw, kadm, cynk, rte¢ czy beryl moze by¢ bardzo toksyczne. Uzytkownik bedzie réwniez musiat odttuscic
obrabiang czes$¢ przed spawaniem.

Butle z gazem muszg by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Butle z gazem muszg znajdowac sie w potozeniu
pionowym zamocowane na wsporniku lub na wozku.

NIGDY nie nalezy spawa¢ w miejscach, gdzie przechowywane sg smary lub farby.

RYZYKO OGNIA | WYBUCHU

Chron caty obszar spawania. Sprezone pojemniki gazowe i inne materiaty fatwopalne musza znajdowac sig lub by¢ przeniesione
na minimalng bezpieczng odlegtos¢ 11 metrow.
Gasnica musi by¢ fatwo dostepna.

[

Nalezy zachowa¢ ostroznos¢ na odpryski i iskry, nawet przez pekniecia, szczeliny. Moze to by¢ przyczyna pozaru czy wybuchu.

Nalezy trzymac ludzi, przedmioty tatwopalne i pojemniki pod ci$nieniem w bezpiecznej odlegtosci.

Spawanie w zamknietych kontenerach lub cysternach nie powinno by¢ podejmowane. Jezeli sg one otwarte, operator musi najpierw usunaé¢ wszelkie
materiaty palne lub wybuchowe (ropa, benzyna, gaz...)

Operacje szlifowania nie powinny by¢ skierowane w strone samego urzgdzenia, zasilacza czy jakichkolwiek materiatow tatwopalnych.

BUTLA GAZOWA

Wyciekajacy gaz z butli moze doprowadzi¢ do uduszenia, jezeli wystepuje w duzych stezeniach na catym obszarze roboczym.
Transport musi by¢ zorganizowany w sposob bezpieczny: Butle zamknigte i urzgdzenia wytgczone. Zawsze butle z gazem muszag
by¢ w pionowym potozeniu, solidnie zamocowane na wsporniku lub na wozku.

Po kazdym spawaniu nalezy zakreci¢ butle z gazem. Zachowaj ostrozno$¢ na zmiany temperatury lub ekspozycje na Swiatto
stoneczne.

Butle z gazem powinny znajdowac si¢ z dala od obszaréw, w ktérych mogg one by¢ uderzone lub narazone na uszkodzenia fizyczne.

Zawsze nalezy przechowywac butle gazowe w bezpiecznej odlegtosci od spawania tukowego lub operaciji cigcia oraz wszelkich zrédet ciepta, iskier
czy ptomieni.

Nalezy zachowa¢ ostroznos¢ podczas otwierania zaworu butli gazowej, konieczne jest, aby usung¢ koncéwke zaworu i upewnic sig, czy gaz spetnia
wymagania do spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

R )
Urzadzenie musi by¢ podigczone do gniazda z uziemieniem. Uzyj zalecany rozmiar bezpiecznika.
Wytadowanie elektryczne moze bezposrednio lub posrednio spowodowac powazne lub $miertelne wypadki.

Nie dotyka¢ zadnych ruchomych cze$ci maszyny (wewnetrznych lub zewnetrznych), gdy jest ona podtgczona do zasilania (palniki, kabel uziemienia,
kable, elektrody), poniewaz sg one podigczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem urzgdzenia, konieczne jest, aby odtgczy¢ je od zasilania i odczeka¢ 2 minuty, tak aby wszystkie kondensatory byty wytadowane.
Nie nalezy dotykac¢ palnika lub uchwytu elektrod i zacisku uziemienia w tym samym czasie.

Uszkodzone przewody i palniki muszg zosta¢ wymienione przez osobe wykwalifikowang. Nalezy upewnic sie, czy przekroj kabla jest wystarczajgcy
do uzytku ( przedituzacz i kable spawalnicze). Zawsze no$ suche ubrania w dobrym stanie, aby byc¢ izolowanym od obwodu elektrycznego.
Nosi¢ buty izolacyjne, niezaleznie od otoczenia, w ktérym jeste$ zatrudniony.

KOMPATYBILNOSC EMC

Te urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do stosowania na terenie mieszkalnym, gdzie prad elektryczny jest zasilany przez
sie¢ publiczng, z zasilaniem niskonapieciowym. Mogg pojawi¢ sie potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej na tych stronach, z powodu zaktécen, jak réwniez czestotliwosci radiowych.

stycznego z publiczng siecig zasilania wytgcznie na poziomie $redniego i wysokiego napiecia. W publicznej sieci energetycznej
nieskiego napiecia, obowigzkiem instalatora lub uzytkownika urzadzenia jest sprawdzenie wraz z operatorem sieci dystrybuciji
é energetycznej, ktére urzgdzenia mogg by¢ podigczone.

D [ Ten produkt nie jest zgodny z PN-EN 61000-3-12 i jest przeznaczony do podtaczenia do prywatnych sieci niskiego napiecia

ZAKLOCENIA ELEKTROMAGNETYCZNE

Prady elektryczne przeptywajgce przez przewodnik powodujg tworzenie pdl elektrycznych i magnetycznych (EMF) Prad

\Q'
W spawania generuje pole EMF wokot obwodu elektrycznego i wokét urzgdzenia spawalniczego.
>

Pola EMF moga zaktéca¢ urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca. Dla oséb posiadajgcych implanty medyczne powinny zosta¢ podijete
$rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla przechodniéw lub indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Wszyscy spawacze powinni podja¢ nastepujgce $rodki ostroznosci w celu zminimalizowania narazenie na dziatanie, generowanych przez obwaéd
spawania, pél magnetycznych (EMF) :

» utozy¢ kable spawalnicze razem - jesli to mozliwe, ztgczy¢ je.

* glowe i tutdéw trzymac jak najdalej od obwodu spawania.

* nigdy nie owija¢ kabli wokot ciata.
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* Nigdy nie ustawia¢ swojego ciata pomiedzy przewodami spawalniczymi. Nalezy trzymac oba kable spawalnicze na tej samej stronie ciata;
« Zacisk uziemienia nalezy podtaczy¢ jak najblizej obszaru spawania;

* Nie nalezy pracowac zbyt blisko maszyny, ani opiera¢ sie o nig czy na niej siadac;

* Nie nalezy spawac, gdy nosisz maszyne lub podajnik elektrody;

Osoby noszace rozrusznik serca powinny skonsultowac sige z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
Ekspozycja na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne skutki zdrowotne, ktére nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU | INSTALACJA SPAWALNICZA

Przeglad

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i odpowiednie uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego, zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku
wykrycia zaktécen elektromagnetycznych, obowigzkiem uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji dzieki pomocy technicznej
producenta. W niektérych przypadkach dziatania naprawcze moga sprowadzac sie do tak prostych rzeczy jak uziemienie obwodu spawania. Aw innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokét zrédta zasilania spawania oraz wokoét catego urzadzenia poprzez
zainstalowanie filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach interferencje elektromagnetyczne musza zosta¢ zredukowane do momentu az nie bedg
juz one ucigzliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem urzgdzenia, uzytkownik musi oceni¢ ewentualne problemy elektromagnetyczne, kiére mogg pojawi¢ sie w miejscu, gdzie
planowana jest instalacja.

. W szczegolnosci nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos¢ innych kabli zasilajgcych (kable zasilajgce, kable telefoniczne, kable polecen, etc ...) powyzej, ponizej i na stronach urzadzenia do
spawania tukowego.

b) Nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) kluczowe urzadzenia zabezpieczajgce takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo ludzi w okolicy, takich jak osoby z rozrusznikami serca czy aparatami stuchowymi;

f) urzagdzenia do pomiaru i kalibracji

g) izolowanie sprzetu z innych maszyn.

Uzytkownik bedzie musiat upewni¢ sie, ze urzadzenia i wyposazenia, ktére znajdujg sie w tym samym pomieszczeniu sg ze sobg kompatybilne. Moze
to wymaga¢ dodatkowych srodkéw ostroznosci;

h) Nalezy upewnic sie co do doktadnej godziny, kiedy nastgpi rozpoczecie prac spawalniczych i/ lub innych operacji.

Powierzchnia obszaru, ktéry ma by¢ uwzgledniona wokét urzadzenia zalezy od struktury budynku i innych dziatan, ktére sie w nim odbywaja.
Obszar brany pod uwage moze by¢ wiekszy, niz w granicach okreslonych przez przedsiebiorstwa.

Ocena obszaru spawania:

Poza obaszarem spawania, ocena samej instalacji systemu spawania tukowego moze by¢ zastosowana do identyfikacji i rozwigzania wszelkich
przypadkéw zaktdcen. Ocena emisji musi zawiera¢ pomiary na miejscu oraz pomiary emisji zaktdcen, zgodne z artykutem 10 CISPR 11:2009.
Pomiary na miejscu moga by¢ réowniez uzywane do potwierdzenia efektywnosci srodkéw ostroznosci.

ZALECENIA DOTYCZACE REDUKCJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ EMISJI GAZOW.

a. Krajowa sie¢ energetyczna: Maszyna do spawania tukowego musi by¢ podtgczona do krajowej sieci elektroenergetycznej, zgodnie z zaleceniami
producenta. Jesli wystepujg interferencje, moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych srodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie sieci zasilania
Power Supply. Nalezy zwréci¢ uwage, aby kable zasilajgce byly ostoniete w przepuscie metalowym. Konieczna jest ostona ciggtego potgczenia
elektrycznego na catej jego dtugosci. Ostone nalezy poditgczy¢ do Zrédta pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego
pomiedzy przewodem a obudowg zrodta prgdu spawania.

b. Konserwacja sprzetu do spawania tukowego: Zgodnie z zaleceniami producenta, w celu konserwacji urzgdzenia do spawania tfukowego, nalezy
je regularnie poddawac¢ rutynowej kontroli. Kiedy urzadzenie do spawania tukowego jest wigczone, wszystkie drzwiczki serwisowe i pokrywy powinny
zosta¢ zamkniete i odpowiednio zablokowane. Urzadzenie do spawania tukowego nie moze by¢ modyfikowane w jakikolwiek sposéb, z wyjatkiem
zmian i ustawien przedstawionych w instrukcjach producenta. Luka iskrowa tuku podczas uruchamiania i urzgdzenie do stabilizacji tuku muszg by¢
dostosowane i utrzymywane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable muszg by¢ jak najkrotsze, blisko siebie oraz blisko ziemi, jezeli nie na ziemi.

d. Spojenia elektryczne: nalezy zwréci¢ uwage, na wszystkie spojenia przedmiotéw metalowych w obszarze spawalniczym.

Jednakze metalowe czesci podtgczone do obrabianego elementu zwiekszajg ryzyko porazenia pradem, jezeli operator dotyka obu tych metalowych
elementow i elektrody. Konieczne jest odizolowanie operatora od tych cze$ci metalowych.

e. Uziemienie spawanej czesci: Gdy czes¢ nie jest uziemiona - ze wzgledu na jej bezpieczenstwo elektryczne lub ze wzgledu na jej rozmiar i
potozenie (co dotyczy np. kadtubdw statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych), uziemienie takiej czesci w niektérych przypadkach pozwala
na zmienjszenie emisji. Zaleca sig, aby unikac¢ uziemienia czesci ktére mogtyby zwigkszy¢ ryzyko obrazen uzytkownikéw lub uszkodzenie innych
urzgdzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest bezposrednie uziemienie cze$ci spawanej, ale w niektorych krajach bezposrednie uziemienie
nie jest dozwolne dlatego wtasciwe jest tez potgczenie wykonane z kondensatorem dobranym zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i powloka: Ochrona selektywna oraz powtoki kabli i innych urzadzen w okolicy mogg zmniejszy¢ problemy z zaktéceniami. Ochrona
catego obaszru spawania moze by¢ konieczna w okre$lonych sytuacjach.

TRANSPORT | TRANZYT MASZYNY SPAWALNICZEJ

Aby ufatwi¢ transport maszyna wyposazona jest w uchwyt(y). Nalezy uwazaé, aby nie ignorowaé¢ wagi urzgdzenia. Uchwyt(y) nie
moga byé wykorzystywane do podwieszania urzgdzenia.

Nie nalezy uzywac kabli lub palnikow do przenoszenia lub przeciggania urzgdzenia. Urzgdzenie spawalnicze musi by¢ przemieszczane w pozyciji
pionowe;j.

Nie stawia¢ / przenosi¢ urzadzenia nad ludzmi lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ urzadzenia podczas gdy butla z gazem znajduje sie na potce nosnej. Podczas przenoszenia elementu konieczna jest dostepna
i wyrazna $ciezka. Zaleca sie zdjecie szpuli drutu przed podjeciem jakichkolwiek operacji podnoszenia urzgdzenia.
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Spawalnicze prady / napiecie btgdzace mogg zniszczy¢ przewody ziemne, uszkodzi¢ urzadzenia elektryczne lub spowodowacé
rozgrzanie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

» Wszystkie potgczenia spawalnicze muszag by¢ mocno przytwierdzone i regularnie sprawdzane!

» Nalezy sprawdzi¢, czy mocowanie kawatka metalu jest solidne i czy nie ma zadnych problemoéw elektrycznych!

« Ztgcz lub podwie$ wszystkie elementy przewodzgce prad elektryczny, takie jak wyposazenie wozka czy urzadzenia tadujgce w celu ich odizolowania.
* Nie nalezy umieszcza¢ zadnych urzadzen elektrycznych, takich jak wiertarki lub szlifierki, na urzgdzeniu bez ich uprzedniej izolaciji.

» Wszelkie palniki i uchwyty elektrod nalezy zawsze umieszczac na powierzchni izolowanej, gdy nie sg one uzyciu!

INSTALACJA SPRZETU

» Umiesci¢ urzadzenie na podtodze (maksymalne nachylenie 10 °).

» Nalezy upewnic¢ sie, ze obszar roboczy ma wystarczajgcg wentylacje do spawania oraz ze istnieje tatwy dostep do panelu sterowania.
 Urzgdzenie nie moze by¢ uzywane w miejscach, gdzie wystepujg pyly metali przewodzgcych.

*» Urzgdzenie musi znajdowac sie w dobrze ostonietym miejscu, z dala od deszczu, $niegu lub bezposredniego dziatania promieni stonecznych.
» Poziom ochrony urzadzenia wynosi IP21, ktéry oznacza:

- Ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci z ciat statych o srednicy 212.5mm

- Ochrona przed pionowo spadajgcymi kroplami deszczu

Przewody zasilajgce, przedtuzacze i kable spawalnicze muszg by¢ w petni rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody zaréwno przedmiotow jak i osob, ktére wynikajg z nieprawidtowego i
/ lub niebezpiecznego uzytkowania urzadzenia.

KONSERWACJA | ZALECENIA

» Wszelkie prace konserwacyjne powinny by¢ wykonywane wytgcznie przez osoby wykwalifikowane. Zaleca sie coroczng
konserwacje urzadzenia.
* Nalezy upewni¢ sig, ze urzagdzenie jest odigczone od sieci i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac
konserwacyjnych. NIEBEZPIECZENSTWO Wysokiego Napiecia i Pragdéw wewnatrz urzadzenia.

> * Zdejmij obudowe 2 lub 3 razy w roku, aby usungé nadmiar kurzu z urzadzenia. Skorzystaj z okazji, aby sprawdzi¢ potgczenia
elektryczne, pamietajgc, ze tego typu prace powinna wykonywaé osoba wykwalikowana posiadajgca specjalne urzadzenie

) i} izolacyjne.

* Regularnie sprawdzaj stan kabla zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi on zostaé wymieniony przez
producenta, jego serwis posprzedazny lub rownie wykwalifikowang osobe.
* Nalezy upewnic¢ sie, ze otwory wentylacyjne urzgdzenia nie sg zablokowane, aby zapewni¢ odpowiednig cyrkulacje powietrza.

INSTALACIJA-FUNKCIJONOWANIE URZADZENIA

OPIS

Dziekujemy za wybdr naszej firmy! Aby mdc w petni korzystac z Paristwa urzgdzenia, naleZy doktadnie zapoznac sie z ponizszymi informacjami:
Urzadzenia SMARTMIG sg spawarkami tradycyjnymi do spawania pétautomatycznego (MIG lub MAG, o pradzie statym (DC), a do spawania MMA
wytacznie SMARTMIG 3P. Pozwala on na spawanie dowolnego typu przewodu: stal, stal nierdzewna, aluminium, drut proszkowy (bez gazu). SMART-
MIG 3P umozliwia spawanie elektrodami do $rednicy @ 3,2mm.

Ustawienia tych urzadzen sg uproszczone, dzieki rozwigzaniu SMART.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

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

Urzadzenie to jest dostarczane z gniazdkiem 16A typu CEE7/7 i powinno by¢ uzywane wytacznie na jednofazowej instalacji elektrycznej 230V (50 -
60 Hz) na trzy kable z jednym neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) wyswietlany jest na urzadzeniu dla maksymalnych warunkéw uzytkowania. Sprawdzi¢ czy zasilacz i jego zabez-
pieczenie (bezpiecznik i / lub wytacznik) sa kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektdrych krajach moze by¢ konieczna
zmiana gniazdka, aby umozliwi¢ wykorzystanie urzgdzenia w maksymalnym stopniu.

Smartmig 183 :

Urzadzenie to jest dostarczane z gniazdkiem 16A typu EN 60309-1 i powinno by¢ wykorzystywane wylgcznie na trdjfazowej instalacji elektrycznej
400V (50-60Hz) z czterema kablami w tym jednym neutralnym uziemionym.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) wyswietlany jest na urzadzeniu dla maksymalnych warunkéw uzytkowania. Sprawdzi¢ czy zasilacz i jego zabez-
pieczenie (bezpiecznik i / lub wytacznik) sa kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektdrych krajach moze by¢ konieczna
zmiana gniazdka, aby umozliwi¢ wykorzystanie urzgdzenia w maksymalnym stopniu.

OPIS SPAWARKI (FIG-I)

1- Przefacznik Start / Stop 9- Tylne kota (z wyjatkiem 142/152)

2- Przewdd zasilania 10- Ztgcze palnika EURO (z wyjatkiem 142)

3- Tylny uchwyt 11- Szybkie ztgcze 200A (tylko 3P)

4- Wspornik szpuli 12- Przednie kota (z wyjatkiem 142/152)

5- Szybkie ztacze gazu 13- Staly kabel uziemienia (z wyjatkiem 3P)

6- Uchwyt z przodu 14- Obudowa chroniona przed odwrdceniem polaryzacji (z wyjatkiem 3P)
7- Panel sterowania i tabela ,Smart” 15- kafcuch mocujacy do butli.

8- Motor szpuli Uwaga! Prawidtowo zamocowac¢ butle

POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE STALI / STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG) (FIG-II)
Urzadzenia te mogg spawac drut ze stali i stali nierdzewnej od @ 0,6/0,8 lub 1,0 (z wyjatkiem modeli 142 i 152) (fig II - A).
Smartmig 3P moze spawac druty ze stali i stali nierdzewnej 0,6/0,8 lub 1,0, pod warunkiem, ze z przodu do negatywnego terminala zostanie 5
podtgczony kabel uziemienia (fig I).
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Urzadzenia te s dostarczane poczatkowo do pracy z drutem @ 0,8 ze stali lub stali nierdzewnej. Kofncowka stykowa, rowek rolki oraz ostona palnika
do tych parametréw zostaty przewidziane w zestawie.

Przy uzyciu drutu o $rednicy 0,6, konieczne jest, aby zmieni¢ koncdwke stykowa. Rolka podajnika drutu jest rolkg zwrotng 0,6 / 0,8. W tym wypadku
nalezy ustawic rolke na 0,6. Do spawania @ 1,0, nalezy zaopatrzy¢ sie w odpowiedni watek i odpowiednig koricdwke kontaktowa.

Uzycie drutu ze stali lub stali nierdzewnej wymaga uzycia specyficznego gazu - Argon + CO2. Zawarto$¢ CO?2 zalezy od sposobu uzytkowania. Do wy-
boru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu. Przeptyw gazu i stali jest pomiedzy 12 a 18 I/mn w zaleznosci od warunkéw i doswiadczenia
spawacza.

SPAWANIE POL-AUTOMATYCZNE ALUMINIUM (FIG-II) (TRYB MIG)

SMARTMIG 152, 162, 3P, 182 i 183 mogg by¢ przystosowane do spawania drutu aluminiowego o Srednicy @ 0,8 lub 1,0 (fig II-B).

Smartmig 3P moze spawac drut aluminiowy o $rednicy @ 0,8 lub 1,0, pod warunkiem, ze z przodu do ujemnego terminala zostanie podtgczony
przewod uziemienia (fig-II).

SMARTMIG 142 moze by¢ uzywany okazyjnie do spawania aluminium o $rednicy @0,8, ale nigdy zbyt intensywnie. W tyn wypadku, uzywany drut
powinien by¢ mocny, w celu ufatwienia odwijania (typ AIMg5).

Zasotosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - Czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu.
Przeptyw gazu z aluminium wynosi od 20 do 30 | / min, w zaleznosci od otoczenia i doswiadczenia spawacza. Tutaj znajdg Panstwo roznice miedzy
zastosowaniami stali i aluminium :

- Nalezy uzywac specyficznych rolek do spawania aluminium.

- Nalezy ustawi¢ minimalny nacisk rolek dociskowych podajnika drutu, aby nie zgnie$¢ drutu.

- Rurke kapilarng nalezy uzywac wytacznie do spawania stali i stali nierdzewnej.

- Przygotowanie palnika do aluminium wymagda szczegdlnej uwagi i ostroznosci. Posiada on powtoke teflonowa, aby zmniejszy¢ tarcie. NIE cig¢ ostony
przy ztaczu, gdyz stuzy ona do poprowadzenia drutu z rolki.

- Koncéwka stykowa: uzywac SPECJALNE] rurki aluminiowej @ 0,8 (ref.041059 - nie jest dofgczona do zestawu).

SPAWANIE W TRYBIE «NO GAS>» (FIG. III)

Urzadzenia te pozwalajg na spawanie drutu rdzeniowego «bez gazu» pod warunkiem odwrdcenia polaryzacji spawania. Aby to zrobi¢, nalezy
wylgczyc zasilanie, a nastepnie otworzy¢ klape (14) oraz wykonac podtaczenie zgodnie z oznaczeniami na rysunku III-C. Urzadzenie oryginalnie jest
skonfigurowane w trybie «Gaz».

Smartmig 3P moze spawac drut proszkowy «No Gas» pod warunkiem podigczenia kabla uziemienia z przodu do terminala dodatniego (rys.I).

SPAWANIE ELEKTRODA POWLEKANA (FIG. III) SMARTMIG 3P (TRYB MMA)

Nalezy przestrzega¢ polaryzacji wskazanej na opakowaniu elektrod.
« Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania

Elektrody, ktére mogg by¢ stosowane:

Elektroda o srednicy g mm Grubos¢ warstwy (mm) Prad spawania (A)
(Rutyl)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 2.5>6 80
3.2 5>8 115

PROCES MONTAZU ROLEK I PALNIKOW (FIG-V)

e Ztapa¢ uchwyt palnika i usunaé koncéwke (fig V-E), krecac nig zgodnie ze wskazdéwkami zegara, nastepnie odkreci¢ koncdwke stykowa (fig V-D),
pozostawiajgc wspornik i sprezyne palnika.

» Otworzy¢ drzwiczki urzadzenia

FIG V-A: Umiesci¢ szpule na wsporniku.

o W przypadku uzycia szpuli 100mm (3P,142,152 i 162), nie instalowac adaptatora (1).

» Wyregulowa¢ pauze szpuli (2) w celu unikniecia splatania drutu przy zatrzymaniu spawania. Nie dokreca¢ za mocno! Szpula musi sie obraca¢ bez
obcigzenia silnika.

« Dokrecic¢ plastikowg srube (3).

FIG V-B: Umiesci¢ rolke napedowa.

« Nalezy wybra¢ rolke dostosowang do $rednicy i rodzaju drutu, a nastepnie umiescic jg na podajniku drutu tak, aby méc odczytac stosowang Srednice.
FIG V-C: Do ustawienia rolek dociskowych, nalezy postepowac w nastepujacy sposdb:

» Maksymalnie poluzowac pokretto i je opuscic.

* Przetozy¢ drut ze szpuli i wyciggnac¢ go na okoto 2 cm, a nastepnie zamkna¢ podpore rolek.

o Wigczy¢ urzadzenie i uruchomic silnik poprzez uzycie palnika.

« Dokreci¢ pokretto (Rys. V-C), jednocze$nie naciskajac przycisk do momentu spowodowania przesuwu drutu, a nastepnie zakonczy¢ zaciskanie.
Uwaga: Podczas spawania aluminium zastosowa¢ mozliwie najmniejszy nacisk, aby nie doszto do zmiazdzenia drutu.

» Wyciggna¢ drut z palnika, okoto 5 cm, a nastepnie umiesci¢ na kofcu rurki kontaktowej palnika (rys. V-D), nastepnie umiesci¢ koncowke (rys. V-E)
przystosowang do uzywanego drutu.

Urzadzenia SMARTMIG 142/152/162 i 3P mogg pomiesci¢ szpule o $rednicy 100 lub 200 mm.
Urzadzenia SMARTMIG 182 i 183 mogg pomiesci¢ szpule o srednicy 200 lub 300 mm. Do szpuli 200 mm musi zosta¢ zainstalowany adapter.
SMARTMIG 3P moze réwniez spawac elektrodg rutylowg o $rednicy 2,0 / 2,5/ 3,2 mm.

Ponizej przedstawiono rézne mozliwe kombinacje:

Smartmig
stali/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur

No Gas 0,9 0,9/1,2 -
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* Nalezy zapewnic ostone teflonowg (ref. 041578) i specjalng koncdwke kontaktowa do aluminium ( (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref. 041066)
Patrz tabela (rys IV) do zalecen $rednicy drutu lub elektrody w zaleznosci od grubosci montowanego materiatu.

PRZYLACZE DO GAZU

o Zamontowac odpowiedni regulator cisnienia na butli z gazem. Podtaczy¢ go do urzadzenia spawalniczego za pomoca dostarczonych razem z
urzadzeniem kabli. Umiescic 2 zaciski, aby zapobiec wyciekom.

» Wyregulowa¢ przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujacym sie na regulatorze cisnienia.

Uwaga: W celu utatwienia regulacji predkosci przeptywu gazu, nalezy napedzi¢ rolki silnika poprzez nacisniecie spustu palnika (poluzowac¢ pokretto
podajnika drutu, w celu unikniecia ciggniecia sie drutu).

Procedura ta nie ma zastosowania w trybie spawania «No Gas».

OPIS PANELU STEROWANIA (RYS. VI)

Smartmig 142/152/162/182/183 Smartmig 3P
1 - Przycisk wyboru napiecia A/B 1 - Przycisk wyboru trybu MIG/MAG
2 - Przycisk wyboru napiecia min / max 2 - Potencjometr regulacji mocy MMA lub MIG
3 - Potencjometr regulacji predkosci drutu 3 - Potencjometr regulacji predkosci drutu
4 - Tabela "SMART" do ustawien MIG/MAG 4 - Przycisk wyboru napiecia A/B
5 - Kontrolka ochrony termicznej 5 - Tabela "SMART" do ustawien MIG/MAG lub MMA
6 - Przetacznik 4 pozycje 6 - Kontrolka ochrony termicznej

ZASTOSOWANIE (RYS VI)

TRYB MIG/MAG:

SMARTMIG utatwia regulacje predkosci i napiecia drutu.

Dzieki tabeli SMART, nalezy okresli¢ grubo$¢ spawanego metalu i charakter uzywanego metalu.
Nastepnie w oparciu o zalecenia, wystarczy wybrac:

» Napiecie (przyciski A/B i min/max dla SMARTMIG 142, 152 i 1662; przycisk A/B dla SMARTMIG 3P)
« Predko$¢ drutu, poprzez regulacje potencjometru (3) w strefie wskazanego koloru i skorygowanie w razie potrzeby.
Przykfady:

Do spawania blach o grubosci 0,8 mm, drutem stalowym o $rednicy 0,6 (SMARTMIG 142, 152 i 162) :
o Ustawi¢ przetgcznik (1) w pozycji «A»

« Ustawi¢ przetgcznik (2) w pozycji «min»

» Wyregulowa¢ potencjometr (3) w strefie najlzejszego koloru i poprawi¢ na stuch.

Aby wykonac te samg operacje z SMARTMIG 3P:

* Przekreci¢ pokretto (4) do pozycji ,A”

» Dostosowac potencjometr (2) na ,min” lub ,max”

» Wyregulowac potencjometr (3) w strefie najlzejszego koloru i poprawi¢ na stuch.

TRYB MMA (WYLACZNIE SMARTMIG 3P):

Podtaczy¢ uchwyt elektrody i zacisk uziemiajacy przestrzegajgc biegunowosci wskazanej na opakowaniu elektrod, a nastepnie wyregulowac
urzadzenie.

Przyktady: Do zgrzewania arkusza blachy 4 mm:

« Ustawi¢ pokretto (1) w pozycji «MMA».

 Dostosowaé potencjometr (2) w strefie odpowoadajacej elektrodzie 2,5mm.

RADY I OCHRONA TERMICZNA

» Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania
* Po spawaniu pozostawi¢ urzadzenie podtaczone do zasilania w celu jego ochtodzenia
» Ochrona termiczna: kontrolki zapalajg sie, a czas chfodzenia wynosi od 5 do 10 minut w zaleznosci od temperatury pokojowej.

CYKLE PRACY I SRODOWISKO UZYTKOWANIA

Opisane urzadzenia majg charakterystyke wyjsciowg typu «ciggtego napiecia». Cykl pracy zgodnie z normg EN 60974-1 przedstawiono w ponizszej
tabeli:

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

Podczas intensywnego uzytkowania (> cykl pracy) moze wigczy¢ S|e ochrona termiczna, w tym przypadku wytacza sie tuk i zapalajg sig kontrolki
ochrony termicznej. Zrédto pradu przedstawia charakterystyke wyjsciowa typu ptaskiego w procesie MIG / MAG. Zrédto pradu przedstwia
charakterystyke wyjsciowa typu spadajacego w procesie MMA.

Uwaga: Testy dziatania na gorgco przeprowadzono w temperaturze pokojowej i cykl roboczy okreslono w temp. 40°C za pomocg symulacji.

e Urzadzenia te sg klasy A. S one przeznaczone do uzytku w $rodowisku przemystowym lub zawodowym. W innych warunkach zapewnienie
kompatybilnosci elektromagnetycznej moze by¢ trudne z uwagi na przewodzone zakidcenia oraz promieniowanie. Nie uzywac w srodowisku o pytach
metali przewodzacych. Od 1 grudnia 2010 roku, modyfikacja normy EN 60974-10: Uwaga! Ostrzezenie, materiaty te nie spetniajg normy IEC 61000-
3-12. Jesli majg by¢ one podtaczone do niskiego napiecia publicznej sieci zasilajgcej, odpowiedzialnoscig uzytkownika jest upewnienie sie, ze mogg
one zostac¢ podigczone. W razie potrzeby skonsultowac sie z operatorem swojej sieci elektryczne;j.
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RYZYKO ZRANIENIA SPOWODOWANE RUCHOMYMI CZESCIAMI URZADZENIA

Rolki sg wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg capnaé dionie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowac

obrazenia!

£

* Nie kfas¢ rgk na czesciach obracajgcych lub ruchomych czy tez czes$ciach napedowych!
. *» Nalezy upewnic¢ sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!

Nie pracowac¢ w rekawicach podczas nawlekania drutu spawalniczego oraz podczas wymiany szpuli drutu.

KONSERWACIJA

 Konserwacje powinny przeprowadzac wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami.
* Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych nalezy wytaczy¢ urzadzenie i upewnic sie, ze jest ono odtaczone od sieci, a wewnetrzny wentylator

jest zatrzymany.

wewnatrz, napiecie i sita sg wysokie i niebezpieczne.
e Zaleca sie 2 - 3 razy w roku zdja¢ pokrywe i oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji
réwniez zleci¢ wykwalifikowanemu specjaliScie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.

» Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jezeli kabel zasilajacy jest uszkodzony, musi on zostaé wymieniony przez
producenta, jego serwis posprzedazny lub podobnie wykwalifikowang osobe w celu uniknigcia zagrozenia.

NIEPRAWDLOWOSCI, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA
o | PRzvezvny | RozwmazanlA

Predkos$¢ podawania drutu spawalniczego nie
jest stata.

Otwor wyjsciowy jest zatkany.

Oczyscic lub wymieni¢ zespdt stykowy i wymienic
produkt antyadhezyjny.

Drut $lizga sie na rolkach.

- Sprawdzi¢ nacisk na rolce lub jg wymienic.
- Drut o $rednicy niekompatybilnej z rolka.

- Niezgodny prowadnik drutu w palniku.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Hamulec szpuli lub rolki zbyt mocno Scisniety.

Poluzowa¢ hamulec i rolki.

Problem ze zrédtem zasilania elektrycznego.

Sprawdzi¢, czy przetacznik zasilania znajduje sie
W pozycji «<ON».

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszkodzony.

\Wyczysci¢ lub wymienic.

Zbyt mocno docisniety hamulec szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu spawania.

Nieprawidtowe podtaczenie do zasilania.

Nalezy sprawdzi¢ podtgczenie wtyczki i sprawdzi¢
czy gniazdo jest zasilane kablem jednofazowym i
kablem neutralnym.

Nieprawidtowe podtaczenie uziemienia.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajacy (stan podtgczenia
oraz zacisku).

Niedziatajgcy wigcznik palnika.

Wymieni¢ wiacznik palnika.

Zablokowany przewdd za rolkami.

Nadkruszony prowadnik drutu.

Sprawdzi¢ ostonke i palnik.

Zaciecie drutu w palniku.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak kapilary.

Sprawdzi¢ obecnos¢ kapilary.

Zbyt duza predko$¢ drutu.

Zmniejszy¢ predkos¢ drutu.

écieg spawalniczy jest porowaty.

Niewystarczajacy przeptyw gazu.

Dostosowac zakres przeptywu od 15 do 20 I/min.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Pusta butla gazowa.

\Wymieni¢

Niezadowalajaca jakos¢ gazu.

Wymienic¢

Wptyw przeptywu powietrza lub wiatru.

Unikac przeciggdw, zabezpieczy¢ obszar spawa-
nia.

Dysza gazowa zabrudzona.

Oczyscic¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Staba jakosc¢ drutu.

Stosowa¢ odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Zta jako$¢ spawanej powierzchni (rdza, itp...)

Oczysci¢ metal przed spawaniem.

Znaczne iskrzenie czastek statych

bardzo wazne.

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Sprawdzi¢ i ustawi¢ kabel uziemiajacy jak
najblizej strefy spawania.

Niedostateczny gaz ostonowy.

\Wyregulowac przeptyw gazu.

Brak przeptywu gazu na koncowce uchwytu.

Nieprawidtowe podiaczenie gazu.

Sprawdzi¢ podtgczenie gazu w spawarce.
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BEZPECNOSTNI PREDPISY

VSEOBECNE POKYNY

Pfed pouziti tohoto zafizeni si pozorné prectéte navod k obsluze.
Neprovadéjte na pristroji zadné udrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné uvedeny v tomto navodu.

Vyrobce neruci za zranéni nebo $kody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.
V pfipadé problému nebo dotaz(i ohledné spravného pouzivani tohoto pfistroje se obracejte na pfislusnym zplsobem kvalifikovany a vyskoleny
personal.

PRACOVNi PROSTREDI

PFistroj je uréen vyluéné pro svareci postupy uvedené na vykonovém §titku nebo v tomto navodu. Bezpodminecné dodrzujte bezpecnostni pokyny.
Vyrobce neruci za nedostate¢né ¢i nebezpecné pouzivani.

PFi provozu, ale i pfi skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostfedi, které neobsahuje kyseliny, plyny a dal$i ziravé latky. Dbejte na
dobrou ventilaci pfi pouziti.

Teplotni rozmézi okolniho vzduchu:

PFi svafovani : -10 az +40°C (+14 az +104°F).

PFi pfepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).
Vihkost vzduchu:

= 50% do teploty 40°C (104°F).

= 90% do teploty 20°C (68°F).

Nadmorska vySka do 1000 m.

0SOBNi OCHRANNE VYBAVENi

Pouzivani svafovaciho zafizeni mGze byt nebezpecné a mlze zpusobit vazna zranéni, za uréitych okolnosti i smrtelna.

Pfi obloukovém svafovani je uzivatel vystaven fadé moznych rizik, napf.: zafeni vychazejici z oblouku, elektromagnetické ruseni (osoby s
kardiostimulatorem nebo se sluchatkem by se pfed zacatkem praci v blizkosti svafovaciho agregatu mély poradit s |ékafem), uraz elektrickym
proudem, hluk a vypary generované pfi svafovani.

Bezpodmineéné dodrzujte nasledujici bezpecnostni pokyny:

Osoby musi nosit ochranné obleceni, které zakryva celé télo, dobfe izoluje, je suché, nehoflavé, v dobrém stavu a nema zalozky.

Ochrana rukou vhodnymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi pfed horkem).

Chrarite své o€i specialni kuklou s dostate¢nou ochranou (proménna dle pouziti). Chrante své oci pfi operaci ¢isténi. Pfi téchto
pracich nenoste kontaktni ocky.

OIS

Je pfipadné nutno postavit kolem ochranné zavésy pro ochranu dalSich osob proti osInéni oblouku a odletujicim jiskram.
Upozornéte dalSi osoby na to, aby se nedivaly do oblouku ani do obrobku, a nosily vhodné ochranné obleceni.

Pouzivejte vhodnou sluchu v pfipadé hluk prekracuje maximalni hodnotu (plati i pro osoby na pracovisti).

©

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vasSe ruce, vlasy, ¢asti odévu a naradi.
V zadném pfipadé nedemontujte skFin pfistroje v dobé, kdy je pfistroj pfipojen na elektrickou napajeci sit. Vyrobce nerudi za
zranéni ani materialni Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

Svarenec je po skonceni prace velmi horky, proto pfi manipulaci s nim budte opatrni a zabrarite popaleni. Hofak je tfeba pred
kazdou opravou nebo cisténim, pfip. po kazdém pouziti nechat dostateéné zchladnout (po dobu min. 10 minut). Chladici jednotka
ma byt zapnuta pfi pouziti vodochlazeny hofak, aby kapalina nemohla zpUsobit popaleni.

Je dulezité zabezpedit pracovisti pfed opusténim pro bezpecnosti osob a majetek .

>

VYPARY A PLYNY

a Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje $kodlivé plyny a vypary. Zaijistit dostatek ¢erstvého vzduchu, maze byt nutné pouzivat
zpUsobily dychaci pfistroj. Pokud nedostacuje vétrani, pouzijte ochrannou dychaci kuklu s pfivodem vzduchu.
V pfipadé nejasnosti, zda dostacuje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte naméfené emisni hodnoty Skodlivin s povolenymi
= limity.

Pozor: pfi svarovani v malych prostorach je nutno monitorovat praci v bezpe¢né vzdalenosti Svarovani kovu obsahujici olovo, kadmium, zinek, rtut
a berylium mlze byt Skodlivé. Odstrarfite mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené ke svarovani.

Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobfe vétranych prostorech. Méjte na paméti, ze plynové lahve smi byt pouze ve svislé poloze. Zajistéte
je proti pfevrhnuti fadnym upevnénim k pojezdovému voziku.

Neprovadejte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.
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NEBEZPECi POZARU A VYBUCHU

Chrarite dostate¢né cely prostor svafovani. Bezpe¢nostni vzdalenost k hoflavym materialdm ¢ini minimalné 11 m.
Meéjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouSeny hasici pfistroj.

[

Jiskry a horké ¢aste¢ky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory. Pfijméte proto odpovidajici opatfeni, aby nevzniklo nebezpedi zranéni
nebo pozaru.

Udrzujte osoby, horlavé latky a zasobniky pod tlakem do dostate¢né bezpecnostni vzdalenosti.

Neprovadéjte svarecské prace na uzavienych zasobnicich nebo potrubnich rozvodech, ve kterych by mohly byt zbytky hoflavého obsahu (olej, palivo,
plyn...). Tyto je nutno napfed vyprazdnit a dikladné vydistit.

P¥i brouseni pracujte vzdy na odvracené strané od tohoto pfistroje a od hoflavych materiald.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

Plyn unikajici z tlakové lahve mize ve vysoké koncentraci zpUsobit smrt uduSenim (prostor fadné vétrejte).
Bezpecnostni transport : uzavite plynové lahve a vypnéte svafovaci zdroj. Plynové lahve musi stat vzdy svisle a musi byt zajistény
proti prevrzeni.

Pokud se nesvaruje, uzavrete ventil na lahvi. Dejte pozor na kolisani teploty a slunecni zareni.
Chrarite tlakové lahve pfed vysokymi teplotami, struskou, otevienym plamenem, jiskrami a elektrickym obloukem.

Udrzujte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svafovacich vedeni &i jinych elektrickych obvodd, a nikdy nesvafujte na lahve pod tlakem.
PFi otevirani ventilu na tlakové lahvi odvratte oblic¢ej od vyvodu plynu a zajistit, Ze pouzivany plyn je vhodny pro svafovaci proces.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

typ pojistek.
Pouzivani svafovaciho zafizeni mize byt nebezpecné a muze zplsobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i smrtelna.

" e
} Svarovaci agregat smi byt pfipojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici prvky pouzivejte pouze doporuceny

Nedotykejte se zadnych dilu v pFistroji nebo na ném (horaky, klesti, obvody, elektrody), které jsou pod napétim.
Pred demontazi krytd odpojte zafizeni od sité. Po odpojeni sité vyckejte asi 2 minuty, aby se mohly vybit kondenzatory.
Nikdy se nedotykejte souc¢asné hofaku a zemnici svorky.

Poskozené kabely a hofak smi vymeénovat pouze kvalifikovany a vyskoleny personal. Dimenzovat priirez kabell podle aplikace. Noste vzdy suchy
ochranny odév. Vzdycky noste izolacni boty.

KLASIFIKACE PRISTROJE PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

Pristroje patfi tfidé A a nejsou urCeny k pouziti v obytnych oblastech, ve kterych je elektrickd energie odebirana z vefejné
sité, dodavajici nizké napéti. Pfi zajistovani elektromagnetické kompatibility u pfistroji tfidy A mize v téchto oblastech dojit k

problémim, jak z ddvodu spojenych s vodici, tak i k problémum z dtivodu vzniku rusivych signald.

Toto zafizeni neni v souladu s IEC 61000-3-12 a je ureno pro pfipojeni k nizkonapétové soukromé sité, napojena na soustavu
vysokého a stfedniho napéti. Kdyz je pfipojeno k vefejnému nizkonapétovému systému je odpovédnostni instalujiciho nebo
uzivatele zafizeni zajistit konzultaci s operatorem distribu¢ni sité, je-li to nutné, Ze muze byt zafizeni pfipojeno.

ELEKTROMAGNETICKA POLE

Priachod elektrického proudu v nékterych vodivych &astech zplsobuje vznik lokalizovanych elektromagnetickych poli (EMF).

\Q'
:? W Svarovaci proud zpusobuje elektromagnetickou poli v okoli svafovaciho obvodu.
5

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zafizeni (napf. pacemakera, respiratort, kovovych protéz apod.) Proto je
tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatfeni vici nositelim téchto zarizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svafovaciho pfistroje.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizZila expozici vici elektromagnetickym polim:

* Pripevnit oba svarovaci kabely spole¢né co nejblize;

« Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu;

* Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla;

* Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostfed svafovaciho obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla;
* Pripojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co nejblize k realizovanému spoji;

* Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se o négj;

» Nesvarovat pfi transportu svafovaciho pfistroje.
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Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafizenim bez souhlasu Iékare.
Elektromagneticka pole mohou zpusobit $kody na zdravi, které nejsou dosud znamé.

DOPORUCENI TYKAJICi SE POSOUZENi SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACOVISTE

Obecné

Uzivatel odpovida za spravné pouzivani svarovaciho agregatu a spravny vybér materialu, v souladu s udaji vyrobce. Pokud se objevi elektromagnetické
ruSeni, pak uzivatel, s pomoci vyrobce, odpovida za nalezeni spravného feSeni. V mnoha pfipadech postaci svafovaci pracovisté fadné uzemnit. V
nékterych pfipadech bude nutné elektromagneticky odstinit svafovaci zdroj. Kazdopadné je nutné snizit urover elektromagnetického ruSeni na co

Posouzeni svafovaciho prostoru

PFed instalaci svarecky musi uzivatel zohlednit potencialni elektromagnetické problémy okoli musi vzit v Uvahu nasledujici body:
a) Sitové, fidici, signalni a telekomunikaéni vodice;

b) Radia a televizni pfijimace;

c) Pocitace a jina Fidici zafizent;

d) Bezpecnostni zafizeni;

e) Zdravi osob v okoli, pfedevsim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly;

f) Kalibra¢ni a méfici zafizeni;

g) Odolnost proti ruseni jinych zafizeni v okoli.

Uzivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouzivané v mistnosti byly kompatibilni. To si muze vyzadat dalSi ochranna opatfeni ;
h. Denni doba, ve které museji byt provadény svarecské prace.

Velikost prostoru, ktery je v téchto pfipadech zapotfebi brat v Uvahu, zavisi na konstrukci budovy a ostatnich €innostech,
které zde budou provozovany. Hranice tohoto prostoru mohou zasahovat i mimo Uzemi podniku.

Kontrola svarovaciho agregatu
Kromé kontroly svafovaciho mista je mozno kontrolou svafovaciho agregatu vyresit fadu dalSich problémU. Kontrola by méla byt provadéna podle ¢l.
10 normy IEC/CISPR 11:2009. Uginnost opatfeni na sniZeni rizika Ize také potvrdit mé&Fenim na misté.

DOPORUCENiI OHLEDNE METOD KE SNiZENi EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH POLI

a. Verejna elektricka napdjeci sit’ : svafovaci agregat pro svarovani elektrickym obloukem musi byt pfipojen na vefejnou elektrickou napéjeci sit
podle pokynu vyrobce. V pfipadé, Ze se vyskytne ruseni rozhlasového pfijmu, je nutné provést dalsi odrusovaci opatfeni, jakym muze byt filtrace
hlavniho napajeciho pfivodu Pfivodni kabel je zapotiebi kvlli odstinéni ulozit do kovového kanalu, nebo podobného zakrytovani. Toto elektrické
odstinéni se musi provést po celé délce kabelu. je tfeba zapojit odstinéni do zdroje svafovaciho proudu pro zajisténi dobrého elektrického kontaktu
mezi kovovou trubkou a krytem zdroje.

b. Udrzba pristroje a prislusenstvi: agregat pro obloukové svafovani by mél prochazet pravidelnou Gdrzbou podle pokynt vyrobce. Pokud je
zafizeni v provozu, musi byt vSechna pfistupova dvitka uzaviena a krytky nalezité upevnény na svych mistech. Na zafizeni se nesmi provadét zadné
zmény s vyjimkou zmén a sefizeni uvedenych v pokynech vyrobce. Udrzba a sefizovani podle doporugeni vyrobce se tyka zejména drahy oblouku
a prvku pro jeho stabilizaci.

c. Svarovaci kabely : Pouzit co nejkratSi svafovaci kabely a vést kabely pohromadé u podlahy.

d. Potencialové vyrovnani : vSechny kovové dily svafovaciho pracovisté by mély byt pospojovany a stat se soucasti systému ekvipotencialniho
vyrovnani. Pfesto i v takovém pfipadé existuje nebezpeci urazu elektrickym proudem, pokud se dotkneme sou€asné elektrody a kovového dilce.
Uzivatel musi byt izolovan od takovych kovovych predmétu.

e. Uzemnéni obrobku:V pfipadech, kdy neni obrobek z divodu elektrické bezpecnosti pfipojeny na uzemnéni, nebo kdy neni uzemnény z divod
svych rozmérl ¢i polohy, coz je pfipad lodnich trupt, anebo ocelovych konstrukci budov, muze pfipojeni obrobku na uzemnéni v nékterych, avsak
ne ve vSech pfipadech, snizit hladinu vyzafovaného ruSeni. Zde je vSak zapotfebi postupovat opatrné, aby se uzemnénim obrobku nezvysilo riziko
urazu obsluhy, anebo riziko poskozeni jinych elektrickych zafizeni. Pokud je uzemnéni zapotfebi, Ize uzemnit obrobek pfimym pfipojenim na zemnici
vodi€. Spojeni se zemi Ize ve statech, kde neni pfimé pfipojeni na zemnici vodi¢ dovoleno, docilit pomoci vhodného kondenzatoru, jehoz kapacita
odpovida pfislu$nym narodnim predpistm.

f. Ochrana a fyzické oddéleni : Groven ruseni je mozno snizit také odstinénim dalSich zafizeni v okoli, nebo celé svafovaci soupravy. V pfipadech
specifickych aplikaci Ize odstinit celé svafovaci sestavy.

TRANSPORT

Rukojeti a drzaky jsou vhodné vyhradné k ruéni pfepravé. Nesmite vSak podcenit jeho vlastni hmotnost. Pfistroj neni uréen k
manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni.

PFi pfesunu nikdy nevlecte pristroj uchopenim za hofak nebo kabely. Pfistroj smi byt transportovan pouze ve svislé poloze.
Netransportujte zafizeni nad osobami nebo vécmi.

Bludné svarovaci proudy mohou poskodit ochranné vodice, pfistroje a elektricka zafizeni, zplsobit pfehfivani soucasti a nasledné
vyvolat poZar.
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» Vzdy pamatujte na pevné upevnéni vSech vodi¢t svarovaciho proudu a jejich pravidelnou kontrolu!

« Pamatujte na elektricky spravné a pevné pfipojeni obrobku!

« V8echny elektricky vodivé souc¢asti proudového zdroje, jako jsou kryty, voziky, jefabové ramy apod. instalujte,
upevnéte nebo zavéste tak, aby byly elektricky izolované!

» Nepokladejte na proudové zdroje, voziky, jefabové ramy apod. elektrické provozni prostfedky, jako jsou
vrtacky, uhlové brusky apod., bez elektrické izolace!

» Odkladejte svarovaci horaky a drzaky elektrod pokud je nepouzivate vzdy tak, aby byly elektricky izolované!

INSTALACJA SPRZETU

* Pristroj stavte na podklad s naklonem do maximalniho tuhlu 10°.

* Dbejte na dosatecny prostor kolem svarovaciho zdroje pro dobré vétrani a pfistup k ovladacim prvkim.

* Nepouzivejte zarizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové ¢astecky, které by mohly byt vodivé.

* Pristroj ma kryti IP21, a to znamena, ze::

- je chranén pred prunikem cizich téles praméru > 12,5mm

- je chranén pred ucinky stfikajici vody

Vedeni napdjeni, svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofak( a svazky propojovacich hadic UpIné odvirite.

Vyrobce neruci za zranéni nebo vécné Skody zplsobené neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

UDRZBA /| POKYNY

« Udrzbu smi provadét pouze kvalifikovany personal. Doporuéujeme provadét roéni udrzbu.
* Vypnéte zafizeni, odpojte je od napajeci sité a vyCkejte 2 minuty pfed zahajenim prace na zdroji. V zafizeni je velmi vysoké
napéti, které je nebezpecné.

> * Je nutné provadét pravidelnou udrzbu vycistéjici uvnitf zafizeni tlakovym vzduchem. Nechejte provadét kvalifikovanym

) i)' personalem pravidelné kontroly elektrickych spojeni s izolovanym nastrojem.

* Pravidelné kontrolujte stav sitového pfipojovaciho vedeni. Je-li napajeci kabel poskozen, musi byt vyménén vyrobcem, jeho
servisem nebo kvalifikovanou osobou, aby se zamezilo vzniku ohrozZeni.
* Neuzavirejte ventilagni otvory zafizeni, musi byt zajiSténa cirkulace vzduchu.

MONTAZ - POUZITI VYROBKU

POPIS

Dékujeme Vam za vasi divéru! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, prectete si prosim pozorné tento nadivod k obsluze:

Zafizeni SMARTMIG jsou tradini poloautomatické svarecky (MIG nebo MAG) pracujici se stejnosmérnym proudem (DC). SMARTMIG 3P je vhodné
i pro MMA svarovani. Jsou vhodné pro nasledujici druhy dratu: ocel, uslechtila ocel, hlinik, plnény (bez plynu). SMARTMIG 3P pracuji s elektrodami
az do 3,2mm.

Snadné nastaveni diky feSeni «<SMART».

PRIPOJENI SITOVEHO NAPETI

Toto zafizeni je dodavano se zastrckou 16A typ CEE7/7. Proudovy odbér (I1eff) pfi maximalnim vykonu je uveden na typovém stitku stroje.
Smartmig 142/152/162/3P/182 musi byt pfipojeno k jednofazovému siti 230V do zasuvky avec terre a jiSténim sité 16A (13A pro Smartmig
142/152).

Smartmig 183 musi byt pfipojeno k tFifazovému siti 400V do zasuvky avec terre a jisténim sité 10A.

POPIS ZARIZENI (VIZ OBR. I)

1- Spinac zap./vyp. 9- zadné kolecka (kromé 142/152)

2- Napédjeci kabel 10- Pripojka hordku EURO (kromé 142)

3- Zadni rukojet’ 11- Rychlopfipojka 200A (jen u 3P)

4- Trn pro upevnéni role dratu 12- Predni kolecka (kromé 142/152)

5- Rychlopripojka plynu 13- Pevné montovany kabel ukostieni (kromé 3P)
6- Zadni rukojet’ (pro transport) 14- Krytka pro otoCeni polarity (kromé 3P)

7- Ovladaci panel a tabulka «Smart» 15- Retéz pro upevnéni plynovych lahvi.

8- Pohon drétu Pozor: Plynové lahve zajistéte proti prevrzeni!

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI OCELI/USLECHTILE OCELI (REZIM MAG) (FIG-II)

Zafizeni mohou svaret s draty z oceli a uslechtilé oceli s primérem 0,6/0,8 a 1,0 (kromé model&im 142 a 152) (viz obr. II - A).

Smartmig 3P miZe svaret s draty z oceli a uslechtilé oceli s prdmérem 0,6/0,8 a 1,0 pokud je kabel ukostreni pripojen k minus pdlu (viz obr. I - 11).
Zarizeni jsou prednastavena ve vyrobnim zavodé pro provoz s dratem z oceli nebo uslechtilé oceli s @ 0,8 mm. Kontaktni trubicka, vedeni hnaci kladky
a vodici pouzdro hofaku jsou nastaveny pro tento provoz.

Pokud chcete pouzivat drat s @ 0,6 mm, vyménite kontaktni trubicku. Kladky pro posuv dratu maji dvé réizné drazky pro vedeni dratu (@ 0,6/0,8 mm).
V tomto pfipadé umistéte kladky tak, aby bylo viditelné 0,6. PouZijte pro svafovani s dratem @ 1,0 mm vhodnou kontaktni trubi¢ku a odpovidajici
kladku pohonu.

Svarovani oceli a uslechtilé oceli vyzaduje poutziti specifickych smési plyn{ jako napf. argon + CO2. Podil slozek se bude ménit v zavislosti na pouziti.
Zeptejte se svého prodejce plynu na doporuceni spravného plynu. Spravné priitoéné mnozstvi plynu u oceli ¢ini 12 az 18 I/min. vzdy podle prostfedi
a svareci metody.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI HLINIKU (VIZ OBR. II)

Smartmig 152, 162, 3P, 182 a 183 mohou svarovat s hlinikovymi draty @0,8 nebo 1,0 (viz obr. II - B).

Smartmig 3P mize svéret s hlinikovymi draty 0,8 a 1,0 pokud je kabel ukostfeni pfipojen k minus pdlu (viz obr. I - 11).

Smartmig 142 miZe prileZitostné a neintenzivné svarovat s hlinikovymi draty @0,8. V tom pfipadé pouze pouzivat tvrdy drat (typ AlMg5) pro usnadnéni
posuvu.
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Svarovani hliniku vyZaduje poufZiti Cistého argonu (Ar). Zeptejte se svého prodejce plynu na doporuceni spravného plynu. Spravné priitocné mnozstvi
plynu u oceli ¢ini 20 az 30 I/min. vZdy podle prostiedi a svareci metody. Vyznamné rozdily v sefizeni stroje mezi oceli a hlinikem jsou mimo jiné:

- Pouzijte specifické kladky vedeni dratu prpo hlinikovy drat.

- Hlinikovy drat se musi transportovat s nejmensim pfitlacnym tlakem mezi kladkami pro posuv dratu, protoZe jinak by se drat deformovat.

- Pouzivejte kapilaru pouze pro ocelovy/uslechtily drat (ocelové vodici pouzdro).

- P¥i pfipraveni hofaku pro hlinik vénujte zvlastni pozornost. Tento hofak ma teflonovou vnittni viozku, ktera snizuje tfeni v hofaku. Vodici vioZku na
okraji pripojky NEODREZAVEITE, ale ved'te ji az ke kladkam posuvu dratu.

- Kontaktni trubicka : pouZijte specialni kontaktni trubicku pro hlinik @ 0,8 (¢ : 041059).

SVAROVANI BEZ PLYNU (VIZ OBR. III)

Ta zafizeni mohou svarfovat bez plynu s pinénym dratem, kdyz se odpovidajicim zplsobem pfizplsobi polarita. Vytahnéte sit'ovou zastréku ze
zasuvky, oteviete krytku (14) anamontujte pfipojku, jak je vidét na obrazku III-C. Zafizeni jsou ve vyrobnim zavodé prednastavena pro provoz «s
plynem».

Smartmig 3P mize svaret s pinénym dratem pokud je kabel ukostfeni pfipojen k plus pdlu (viz obr. I - 11).

REZIM MMA (VIZ OBR. III) SMARTMIG 3P

Dbejte na spravnou polaritu podle Udajt na baleni elektrod.
« Dodrzujte vSeobecné platna zékladni pravidla pfi svéreni.

Elektrody, které je mozné svarit:

Elektroda @ mm (Rutilova) Tloust'ka plechli (mm) Svareci proud (A)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 25>6 80
3.2 5>8 115

MONTAZ KLADEK POSUVU DRATU A SVAROVACIHO HORAKU (VIZ OBR. V)

» Demontujte nejprve plynovou trysku oto¢enim ve sméru hodinovych ruci¢ek (obr. V-E). otom odSroubujte kontaktni trubic¢ku (obr. V-D) a nechejte
drzék kontaktni trubicky a pruzinu na horaku.

« Odstrarite bocni kryt zafizeni

Obr. V-A : Umistéte roli dratu na uchyceni.

« V pripadé pouziti role dratu 100mm (3P, 142, 152 a 162), neni potfebny zadny adaptér (1).

 Nastavte brzdu role dratu (2) aby se role dratu zajistila pfi preruseni svareni a nedoslo k jejimu pootoceni. VSeobecné ji pfili§ neutahujte! La
bobine doit pouvoir tourner sans faire forcer le moteur.

« Utdhnéte plastovy Sroub (3).

Obr. V-B : Montaz hnacich kladek.

« Zvolte k typu a priiméru dratu pfizplsobenou hnaci kladku a umistéte kladku tak, aby byl vidét zvoleny prlimér dratu.

Obr. V-C : Pro spravné nastaveni pritlaku pro posun postupuijte nasledujicim zptsobem :

« Uvolnéte nastavovaci Sroub vedeni drétu.

« Zasunite drat a vytahnéte jej asi 2 cm smérem ven, potom zapojte posuv dratu bez jeho utazeni.

* Zapnéte zafizeni a stisknéte pfi zalozeném dratu tlacitko horaku.

« Nastavte nastavovaci Sroub (obr. V-C) pfi stisknutém tlacitku hordku, az se bude drét Cisté posouvat.

Poznédmka: Hlinikovy drat se musi transportovat s nejmensim pritlaénym tlakem mezi kladkami pro posuv dratu.

* Nechte drat vycnivat cca 5 cm z hofdku a namontujte kontaktni trubi¢ku vhodnou pro pouzity drat (obr. V-D), a odpovidajici trysku (obr. V-E).

Zarizeni SMARTMIG 142/152/162 a 3P mohou pracovat s rolemi dratu 100 nebo 200 mm.
Zafizeni SMARTMIG 182 a 183 mohou pracovat s rolemi dratu 200 nebo 300 mm. V pfipadé pouziti role dratu 200mm, namontujte adaptér.

SMARTMIG 3P taky pracuiji s rutilovymi elektrodami préméru 2,0 / 2,5 / 3,2 mm.

Zde je prehled moznych kombinaci:

Smartmig
Ocel/nere- 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
zova ocel
Hlinik* - 0,8/1,0 Cisty argon
Bez plynu 0,9 0,9/1,2 -
Elektrody - - | 1.6/2/2,5/3,2 - - -

* Pfipravte si teflonovou vodici viozku (obj. €. 041578) a kontaktni trubicku specialné pro hlinik (@ 0,8 obj. ¢, 041059 - @ 1,0 obj. €. 041066)

PRIPOJENI PLYNU

» Spravné regulatory tlaku namontujte na plynové lahve. Pouzijte plynovou hadici dodavanou se zafizenim. Aby se zabranilo Uniku plynu, pouZijte
hadicové spony obsaZzené v krabici s pfislusenstvim.

« Nastavte priitok plynu nastavovacim koleckem na redukénim ventilu.

Pokyn : Nastaveni pritoéného mnozstvi plynu bude jednodussi, kdyZ pfi uvolnéném posuvu dratu stisknete tlacitko hofaku a odectete pritocné
mnozstvi na manometru.

Tento postup plati pouze pro reZim s pInénym dratem.

13
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POPIS OVLADACIHO PANELU (OBR. VI)

Smartmig 142/152/162/182/183 Smartmig 3P
1- A/B Tlacitko pro vybér svafovaciho napéti 1- Tlacitko pro vybér rezimu MIG/MMA
2- Tlacitko pro vybér min./max. svarfovaciho napéti 2- Potenciometr svarovaciho proudu MMA nebo MIG
3- Potenciometr rychlosti posuvu dratu 3- Potenciometr rychlosti posuvu dratu
4- "SMART" tabulka pomoci pfi nastaveni MIG/MAG 4- A/B Tlacitko pro vybér svarovaciho napéti
5- Indikace tepelného pretizeni 5- "SMART" tabulka pomoci pfi nastaveni MIG/MAG a MMA
6- 4-stupriovy prepinac 6- Indikace tepelného pietizeni

POUZITI (OBR VI)

REZIM MIG/MAG :

SMARTMIG umozniuje jednoduché nastaveni svarovaciho napéti a rychlosti posuvu dratu.

Pomoci tabulky SMART mzete rychle zjistit tloustku svafovaného plechu a typ dratu

a pomoci tohoto doporuceni miizete zvolit nasledujici parametry :

 Napéti (tlacitka A/ B a min/max u SMARTMIG 142, 152 eta 162 ; tlacitko A/B u SMARTMIG 3P)

* Rychlost podavani dratu, nastavenim potenciometru (3) do zobrazené barevné zdny.

Priklad:

Svarovani plechu tloustky 0,8 mm s prdmérem dratu 0,6 mm (SMARTMIG 142, 152 a 162):

« Zvolte tlacitko (1) do polohy « A »

e Zvolte tlacitko (2) do polohy « min »

« Nastavte potenciometr (3) do svétlejSi barevné zény a v pipadé potfeby proved'te nastaveni « podle hluku ».
REZIM MMA (VCETNE SMARTMIG 3P):

KdyZ pfipojite kabel drzaku elektrody a vedeni ukostreni, dbejte na spravnou polaritu podle tdajli na baleni elektrod. Potom zafizeni nastavte nasle-
dujicim zplsobem.

Priklad:

Svarovani 4mm plechu:

» Nastavte tlacitko (1) do polohy « MMA ».

« Nastavte potenciometr (2) na svareni s elektrodami 2,5 mm.

TEPELNA OCHRANA

» Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania
 Po spawaniu pozostawi¢ urzadzenie podtaczone do zasilania w celu jego ochtodzenia
» Ochrona termiczna: kontrolki zapalajg sie, a czas chtodzenia wynosi od 5 do 10 minut w zaleznosci od temperatury pokojowe;j.

DOBA ZAPNUTI A OKOLNI PROSTREDI PRO POUZITI

Popsana zafizeni maji vystupni charakteristiku typu «konstantni napéti». Doba zapnuti podle normy EN60974-1 je uvedena v nize uvedené tabulce:

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

Poznamka: Test prehfivani byl proveden pfi pokojové teploté a doba zapnuti pfi 40°C byla zjisténa diky simulaci.

e Zarizeni patfi tfidé A. Jsou urceny k pouziti v primyslovém nebo profesionalnim oblasti. V jiném prostfedi je obtizné zarucit elektromagnetickou
snesitelnost. NepouZzivejte zarizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové ¢astecky, které by mohly byt vodivé. POZOR! Zména normy
EN 60974-10 z 01. prosince 2010! Tato zafizeni neodpovidaji smérnici CEI 61000-3-12. Vasi povinnosti je pred zapojenim sitové zastrcky zjistit, zda
jsou tato zafizeni vhodna pro pripojeni k elektrické siti. S pfipadnymi otédzkami se obracejte na mistni dodavatele energie.

RIZIKO ZRANENI ZPUSOBENE POHYBLIVYMI CASTMI

Valecky jsou vybaveny pohyblivymi ¢astmi, které mohou zlomit ruce, vlasy, odév nebo nastroje, a tim poskodit!
» Nedavejte ruce na téch ¢astech rotujici nebo pohyblivé sou¢asti nebo pfi jizdé!
% « Ujistéte se, ze viko pouzdro nebo kryt zistane béhem provozu bezpecné uzavren!
~Nepracuji s rukavicemi pfi fezani zavitl svafovaciho dratu a nahrazeni drat civky.

UDRZBA
« Udrzbu a opravy smi provadét pouze kvalifikovany personal.
« Vypnéte zafizeni, odpojte je od napdjeci sité a vyckejte na zastaveni ventilatoru. V zafizeni je velmi vysoké napéti, které je nebezpecné.
« Je nutné provadét pravidelnou udrzbu vycistéjici uvniti zafizeni tlakovym vzduchem. Nechejte provadét kvalifikovanym personalem pravidelné
kontroly elektrickych spojeni s izolovanym nastrojem.

Pravidelné kontrolujte stav sitového pripojovaciho vedeni. Je-li poSkozeno, musi byt vyménéno vyrobcem, jeho servisem nebo kvalifikovanou
osobou, aby se zamezilo vzniku ohroZeni.
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HLEDANI ZAVAD

ZAVADA PRICINA

Rychlost podavani dratu neni konstantni.

Kontaktni trubicka je ucpana.

ODSTRANENI

\VyCistéte kontaktni trubicku nebo ji vymérite a
pouZzijte sprej pro zajisténi nepfilnavosti.

Drat prokluzuje v posuvu.

- Zkontrolujte pfitlak kladky pohonu nebo
zménte je.

- Primér dratu neni v souladu s kladkou.

- Hadicka vedeni dratu u horaku neni spravna.

Motor nebézi.

Brzda role dratu nebo pohon role jsou piilis
utazeny.

Uvolnéte brzdu a pohon role

Problémy s napajenim

Prekontrolujte, zda je spinac nastaven do polohy
"ZAP".

Spatny posuv drétu.

Hadicka vedeni dratu je znecisténa nebo
poskozena.

\VyCistéte hadi¢ku vedeni dratu nebo ji vyménte.

Brzda role dratu je pfilis utaZena.

Uvolnéte brzdu.

Zadny svateci proud.

Chybné napajeci napéti.

Prekontrolovat pfipojeni zastrcky, a jesti zasu-
vka je napajena jednym fazem a neutralnim
vodicem.

Chybné uzemnéni.

Zkontrolujte zemnici svorku (pfipojeni a stav
svorky).

Stykac vykonu nefunkcni.

Zkontrolujte tladitko horaku.

Zablokovani dratu v pohonu.

Hadicka vedeni draktu je zneCisténa nebo
poskozena.

\Vycistéte hadicku vedeni dratu nebo ji vymérite.

Drat blokovan v horaku.

Prekontrolujte, vycCistéte nebo vyménte.

Chybéjici kapilara.

Zkontrolujte a vlozte.

Rychlost podavani dratu piiliS vysoka.

Snizte rychlost podavani dratu.

Svar je porézni.

Priitok plynu je prilis nizky.

Opravte nastaveni prdtoku plynu mezi 15 a 20
L / min.

VyCistéte material.

Plynova lahev je prazdna.

Vyménte.

Spatna kvalita plynu.

\Vymeérnite.

Prdvan.

Zastifite zonu svareni.

Znecisténa plynova tryska.

\VyCistéte trysku nebo vymérite.

Spatna kvalita dratu.

\Vymeérnite za vhodny svarovaci drat.

Silny rozstrik okuji

Svarovani material nizké kvality (rez, atd...)

Ocistéte svarené dily

Napéti oblouku je pfilis nizké nebo pfilis vysoké.

Prekontrolujte parametry svarovani.

Ukostreni je umisténo Spatné.

Umistéte ukostieni do blizkosti mista svareni

PFilis maly prdtok ochranného plynu.

Zkontrolujte a nastavte.

Nedostatek plynu v hotaku

Chybné pfipojeni plynu

Prekontrolujte hadici vedeni plynu a spoje u

motoru.

15



16

SMARTMIG

BIZTONSAGI ELOIRASOK

ALTALANOS IRANYELVEK
|| Hasznalatba vétel el6tt, el kell olvasni és meg kell érteni ezeket az utasitasokat.
A berendezésen nem szabad olyan valtoztatast vagy karbantartast végezni, ami nincs a hasznalati utmutatoban jelezve.

A gyartot nem terheli felelésség semmilyen testi vagy anyagi karért, amit a hasznalati utmutato iranyadasatdl eltéré hasznalat okozott.
Ha a készulék megfeleld Gzemeltetésével kapcsolatban problémaja vagy kételye van, forduljon szakemberhez.

KORNYEZET

Ezt a késziiléket kizarélag hegesztésre szabad hasznalni a készlléken talalhaté vagy a kézikdnyvben feltlintetett eldirasok betartasaval. A biztonsagi
eléirasokat be kell tartani. Nem megfelelé vagy veszélyes hasznalat esetén a gyartd nem vonhaté felel6sségre.

A berendezést olyan helységben kell hasznalni és tarolni, amely mentes portdl, sav- vagy mas maré anyagtél és gyulékony gazoktol. Hasznalat
kézben megfeleld szell6zést kell biztositani.

Hémérséklettartomanyok: Hasznalat -10 és +40°C (+14 és +104°F) kozott.
Tarolas -20 és +55°C (-4 et 131°F) kozott.

Paratartalom :

Alacsonyabb vagy egyenl6 50% 40°C-on (104°F).

Alacsonyabb vagy egyenlé 90% 20°C-on (68°F).

Magassag :

Tenger feletti magassag 1000 m-ig (3280 pieds).

SZEMELYES VEDELEM ES MASOK VEDELME

Az ivhegesztés veszélyes lehet, sulyos vagy halalos sérulést is okozhat.

A hegesztés soran az ember ki van téve veszélyes héhatasnak, az iv fénysugarzasanak, elektromagnesességnek (vigyazat pacemaker-rel
rendelkezéknek), aramités veszélyének, zajhatasnak és gazszivargasnak.

A sajat és kornyezete biztonsaga érdekében, be kell tartani a kdvetkezd biztonsagi eléirasokat.

Az égési sérlléstdl és sugarzastol vald védelem érdekében, viseljen olyan ruhat, ami az egész testét védi, felhajtas nélkiili,
szigetelt, szaraz, langall6 és jo allapotban van.

Hasznaljon véddkeszty(t, ami garantalja az elektromos- és hészigetelést.

Hasznaljon védbfelszerelést és/vagy hegeszt6kamzsat, megfelel§ védelmi fokozattal (ez valtozhat alkalmazastdl fiiggéen). Védje
szemét a tisztitasi miveletek kdzben. Kontaktlencse hasznalata szigoruan tilos.

O

Néha szlkséges lehet a hegesztési terllet langbiztos fliggdnnyel valo elkeritése, hogy védje az ivsugartdl és a szétszorodo lan-
golo hulladéktdl az egyéb terlileteket.

Informalja az embereket a hegesztési teriileten, hogy ne nézzék folyamatosan se az ivsugarat, se a fuzionalo részeket, valamint,
hogy a biztonsagi eléirasnak megfeleld ruhat viseljenek.

Amennyiben a hegesztési folyamat alatt a zaj a megengedettnél magasabb szintet ér el, hasznaljon zajvédé sisakot,. (Ez vonat-
kozik minden személyre, aki a hegesztési terileten tartdzkodik.)

©

Tartsa tavol kezét, hajat, 6ltézékét a mozgd részektdl (ventilator).
Soha ne vegye le a hiitétest védéburkolatat, ha a hegeszt6 késziilék halozati aram alatt van! A gyarté nem vonhato felelésségre
ebbdl ered6 baleset esetén.

A frissen hegesztett részek melegek, égési sérilést okozhatnak mozgatasuk soran. A hegesztdpisztoly ill. az elektrodafogd
tisztitasakor gy6z8djon meg arrél hogy megfeleléen lehiltek, a biztonsag kedvéért varjon min. 10 percet minden beavatkozas
el6tt. A h(té egység legyen bekapcsolva amikor vizhiitéses hegesztd pisztolyt hasznal, hogy a folyadék biztosan ne tudjon égési
sérilést okozni.

Miel6tt elhagyja a munkateriletet, biztositani kell azt személy- és tulajdonvédelem érdekében.

>

HEGESZTESI FUST ES GAZ

.' A hegesztés soran keletkezd fuistok, gazok és porszemcsék egészségre veszélyesek. Megfelel6 szell6ztetést kell biztositani,
néha szlikséges lehet plusz levegé bejuttatasa. Légzdkészulék j6 megoldas lehet nem megfeleld szelléztethetéség esetén.
= Ellenérizze az elszivas hatékonysagat és a biztonsagi szabvanynak valé megfelel6ségét.

Vigyazat, kisméreti helységben valo hegesztéshez biztonsagi tavfelligyelet sziikkséges. Bizonyos anyagok hegesztése, melyek tartalmaznak élmot,
kadmiumot, cinket, higanyt vagy berilliumot, kiléndsen karos lehet, ezért zsirtalanitsa a munkadarabokat is hegesztés el6tt.

A palackokat nyitott vagy jol szell6ztethetd helységekben, fliggdleges helyzetben, megtamasztva vagy kocsira rogzitve kell tarolni.

Zsir vagy festék kdzelében hegeszteni tilos!

TUZ- ES ROBBANASVESZELY!



SMARTMIG

Védje teljes mértékben a hegesztési teriiletet, gyulékony anyagokat min.11 méterre el kell tavolitani.
Tlzoltokésziléket kell tartani a hegesztés kdzelében.

[

Vigyazat a forré anyagok vagy szikra kiszoérédasara, repedéseken keresztil is robbanas vagy tizfészkek lehetnek.

Tavolitsa el a személyeket, gyulékony anyagokat és a nyomas alatt allé konténereket megfeleléen biztonsagos tavolsagra.

Zart konténerekben vagy csovekben valo hegesztés tilos és abban az esetben, ha nyitottak, el kell tavolitani minden gyulékony vagy robbanékony
anyagot (olaj, izemanyag, gaz maradvanya...) bel6lik.

A koszorllési miveletet nem szabad a a hegesztés arramforrasa ill. gyualékony anyagok iranyaba végezni.

GAZPALACK

A palackbodl kijévé gaz fulladashoz vezethet, ha a hegesztési Iégtérben koncentraltan van jelen. ( Fontos a j6 szelléztetés!)
A szallitast fokozott biztonsagban kell végezni: zart palackokkal és a hegesztési arramforrast kikapcsolva. Fliggéleges helyzetben,
megtamasztva kell 6ket tarolni, hogy a leesés veszélyét korlatozzuk.
Zarja el a palackot két hasznalat kozott. Vigyazzon a hémérséklet kiildmbségekre és védije erés napsugarzastol.
A palacknak nem szabad érintkeznie langgal, elektromos ivvel, a hegesztépisztollyal, a testeléfogoval ill.minden egyéb izzé- vagy héforrassal.
Tartsa tavol az elektromos- és a hegeszt6 aramkortdl, tehat soha ne hegesszen nyomas alatt 1évé tartalyt.
Vigyazzon a tartalycsap nyitasakor, a csapfejet tavolitsa el, valamint gy6z&djon meg arrél, hogy a hasznalandé gaz megfelel a hegesztési miveletnek.

ELEKTROMOS BIZTONSAGI ELOIRASOK

biztositékot.
Egy elektromos kisulés kdzvetve vagy kdzvetlendl sulyos, sét halédlos baleset forrasa lehet.

N e
? A berendezés kizarolag csak védéfoldeléssel ellatott elektromos halézaton hasznalhaté! Hasznalja a tablazatban javasolt mérett

Soha ne nyuljon aram alatt lévé aramforras kilsé és belsd részéhez (hegesztbpisztoly, csipesz, kabel, elektroda), mert ezek a hegeszté aramkoérhoz
vannak kapcsolva.

A hegesztési arramkor megnyitasa el6tt, kapcsolja le a halézatrdl és varjon 2 percet, hogy a kondenzatorok arammentesitve legyenek.

Ne érjen egyszerre a hegeszt6pisztolyhoz, az elektrodafogéhoz és a testel6fogéhoz

A sériilt kabeleket ill, sérilt hegesztépisztolyt cseréltesse szakemberrel. Valasszon megfelelé méretli kabelt a felhasznalas fliggvényében. Mindig
szaraz, jo allapotu ruhaban hegesszen hogy a hegesztés aramkorétél el legyen szigetelve. Hordjon szigetelt cip6t minden munkaterileten.

ANYAGOK ELEKTROMAGNESES OSSZEFERHETOSEGI (EMC) OSZTALYOZASA

Ez az A osztalyos eszk6z nem alkalmas lakossagi kornyezetbe, ahol az elektromos aram lakossagi kis tapfeszultségen jon.
Felléphetnek problémak ezeken a helyeken az elektromagneses kompatibilitast illetéen a radiéfrekvencias zavarok miatt.

kapcsolodik kdzép- és magas fesziiltségli lakossagi taphalézathoz.. Ha egy alacsony tapfeszultségi lakossagi halézatra van
kapcsolva, az Gizembe helyez6 vagy az eszkdz felhasznaldjanak a felelésségi korébe tartozik megbizonyosodni arrél, a halozat
é kezel6jével konzultalva, hogy az eszkdz racsatlakoztathato-e.

D [ Ez az eszkdz nem felel meg az IEC 61000-3-12 normanak, olyan privat, alacsony fesziltségli halézatra lett tervezve, ami

ELEKTROMAGNESES KIBOCSATAS

Az elektromos aram barmilyen vezetén keresztil halad at lokalizalt elektromagneses mezét (EMF) képez. A hegesztéaram

\Q'
W elektromagneses mezét képez a hegeszté aramkor és a hegesztendd anyag kordl.
»

Bl

Az EMF elektromagneses mezék zavart okozhatnak némely orvosi implantumban, példaul a szivritmus-szabalyozokban. Ovintézkedéseket kell
alkalmazni az orvosi implantummal rendelkezé emberek esetében. Példaul, az athaladok hozzaférési korlatozasa, vagy egyedi rizik6 értékelés a
hegeszték szamara.

Javasolt minden hegesztd személynek alkalmaznia a kdvetkez6 eljarasokat, hogy minimalizélja a hegesztési aramkorbdl keletkezd elektromagneses
mezének valo kitettséget: * a hegeszttkabeleket tegye egybe — ha lehetséges, kdsse dssze
Oket;

* helyezkedjen tavol (torzsével és fejével), amilyen messze csak tud, a hegeszté aramkortél;

* soha ne tekerje teste koré a hegesztékabeleket ;

* ne alljon a hegeszt6kabelek kdzé. Tartsa mindkét hegesztékabelt egy oldalon;

« a testkabelt tegye a munkadarabra a lehetd legkézelebb a hegesztési zonahoz;

* ne dolgozzon a hegesztd aramforras mellett, ne ljon ra és ne déljon neki ;

* ne hegesszen a hegesztéaramforras vagy a huzaladagolék mozgatasa kézben.
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A szivritmus-szabalyozoval rendelkez6knek konzultalniuk kell orvosukkal az eszk6z hasznalatat megel6z6en.
A hegesztés soran létrejovd elektromagneses mezdnek lehet az egészségre tovabbi, nem ismert hatasa.

JAVASLAT A HEGESZTESI TERULET ES A HEGESZTOKESZULEK VIZSGALATARA

Altalanossagok

A felhasznalé felel6sségi koérébe tartozik, a gyartd eldirdsa alapjan, az ivhegeszté berendezés lGzembehelyezése és hasznélata. Amennyiben
elektromagneses zavart észlelnek, az ivhegeszté berendezés felhasznaldjanak a feleléssége megoldani a helyzetet a gyarté technikai segitségével.
Bizonyos esetekben, az elharitasra iranyuld intézkedés lehet egyszerlien a hegeszt§ aramkor foldelése. Mas esetekben sziikséges lehet egy
sz(r6vel ellatott elektromagneses arnyékolot épiteni a hegeszté aramforras és a teljes munkadarab koré. Az elektromagneses zavart minden esetben
elfogadhat6 szintre kell csdkkenteni.

A hegesztési teriilet vizsgalata

Miel6tt Gzembehelyezne egy ivhegeszté berendezést, a felhasznaldonak meg kell vizsgélnia , hogy a kornyezetében milyen elektromagneses
problémak meriilhetnek fel, az alabbiak figyelembevételével:

a) az ivhegeszt6 berendezés alatt, felett és mellett Iévé mas tapkabelek, vezérl6-, jelz6é- és telefonkabelek jelenléte;

b) radié és televizié adé-vevok;

c) szamitogépek és mas vezérl6 berendezések;

d) biztonsagi berendezések, pl.: ipari berendezések védelme;

e) a kozelben 1évd személyek egészsége, pl.: szivritmus-szabalyozé vagy nagyothall6 készilékkel rendelkezok;

f) mérémiszerek kalibralasra vagy mérésre;

g)a kornyezetben 1évé tovabbi berendezések zavarmentessége.

Afelhasznalénak meg kell gy6z6dnie arrél, hogy a kdrnyezetben méas berendezést hasznalnak-e. Ez maga utan vonhat tovabbi védelmi intézkedéseket;
h) napszak, amikor a hegesztés vagy mas tevékenység torténik.

A vizsgalandé kornyezet terllete fiigg az éplilet struktirajatol és mas benne foly6 tevékenységtél. A kdrnyezé terilet kiterjedhet a berendezéseken
tulra.

A hegesztokésziilék vizsgalata

A hegesztési terilet felmérésén kivil, az ivhegeszté készllék vizsgélata is segitséglinkre lehet a zavard esetek feltérképezésében ill. ezek
megoldasaban. Helyénvald, hogy a kibocsatasi felmérések tartalmazzak az «in situ» méréseket, mintahogy ezt a Nemzetk6zi Radiézavar Kiilénbizottsag
(CISPR) 11:2009 iranyelv 10. cikke meghatarozza. Az in situ mérések lehetbvé teszik az intézkedések hatékonysaganak a névekedését is.

JAVASOLT MODSZEREK AZ ELEKTROMAGNESES KIBOCSATAS CSOKKENTESERE

a. Lakossagi aramellatas: A gyart6 javaslata alapjan, az ivhegesztd berendezés alkalmas lakossagi elektromos halézatra valé kapcsolodasra.
Ha interferenciak keletkeznek, szlikséges lehet elGiranyozni tovabbi 6vintézkedést, ugy mint a lakossagi elektromos halézat sziirését. Meg kell
oldani a tapkabel tartosan felszerelt arnyékolasat fém vezet6ben vagy azzal azonos anyagban az ivvel hegesztés soran. Az arnyékolas elektromos
folyamatossagat teljes hosszaban biztositani kell. Az arnyékolast a hegeszté aramforrasra kell rakni, hogy jo elektromos kontaktust biztositsunk a
hegeszt6é aramforras vezetéke és a boritasa kozott.

b. Az ivhegeszt6 berendezés karbantartasa: Az ivhegeszté berendezésen, a gyart6 javaslatat kdvetve, rutin karbantartast kell végezni. Amikor
az ivhegesztd berendezés miikddés alatt all, az 6sszes hozzaférésnek, szerviznyilasnak és a motorhazfedélnek biztonsagosan zarva kell lennie.
Az ivhegesztéberendezésen semmit ne médositson, eltekintve a gyart6 utasitasaban szereplé modositasoktdl és beallitasoktol. Féleg a ivgyujto és
ivstabilizalé eszkdzok szikrakdzeinek szabalyozasat és karbantartasat, a gyarté el6irasa alapjan kell végezni.

c. Hegesztokabelek: A kabeleknek a lehetd legrévidebbnek, egymas mellett, a fold kbzelében vagy a foldon kell elhelyezkednilk.

d. Potencialis kapcsolat: At kell gondolni a kérnyezé teriilet 6sszes fém targyanak a kapcsolatat. A hegesztendd darabhoz kapcsolodé fém targyak
minden esetben névelik a hegeszté személy szamara fennall6 elketromos aramités veszélyét, ha egyszerre érinti ezeket a fém targyakat és az
elektrédat. A hegeszté személynek vigyaznia kell, hogy jol el legyen szigetelve ezektdl a fém targyaktol.

e. A hegesztendé alkatrész foldelése: Ha a hegesztendd alkatrész nincs foldelve elektromos biztonsag végett vagy a mérete és elhelyezkedése
miatt, mint példaul a hajétestek vagy fém éplletszerkezetek, egy féldelési kapcsolat a hegesztési darabra, bizonyos esetekben (de nem mindig)
csokkentheti a vészhelyzeteket. El kell kerilni azon alkatrészek foldelését, melyek megnévelnék a felhasznalok balesetveszélyét vagy karositananak
mas elektromos berendezést. Ha szlkséges, a hegesztendd alkatrészt lehet foldelni kbzvetlenil, de mivel némely orszag nem engedélyezi ezt a
kozvetlen foldelést, ehhez a kapcsolathoz alkalmazhat6 kondenzator, az adott orszag, helyi szabalyozasanak megfeleléen.

f. Védelem és arnyékolas: A kdrnyezetben 1év6 mas kabelektél és berendezésektdl vald védelem és szelektiv arnyékolas korlatozhatja a zavarokat.
Specialis alkalmazas esetén az egész hegesztési terlletet le lehet védeni.

A HEGESZTO BERENDEZES MOZGATASA ES SZALLITASA

Ahegeszté aramforras el van latva egy fels6 fogantyuval, ami lehetévé teszi a kézben szallitast. Vigyazat, ne becslljik le a sulyat!
A fogantyukat ne tekintse felfliggeszté eszkdznek.

Ne hasznalja a kabeleket és a hegeszt6pisztolyt a hegesztéaramforras helyzetvaltoztatasara. A hegeszté berendezést csak allé helyzetben szabad
mozgatni!

A hegesztéberendezést ne mozgassa személyek, vagy sérulékeny targyak felett!

Soha ne emeljen meg egy gaztartalyt és az aramforrast egyszerre. A szallitasukra vonatkozé eldirasok eltéréek.

A vandoraramok megsemmisithetik a foldel6aramvezetéket, karosithatjak az eszkdzoket és az elektromos készulékeket és
okozhatjak az alkatrészek felmelegedését és igy tiiz keletkezését.
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* Minden hegeszt6kabelnek helyesen kell csatlakoznia , ellenérizze rendszeresen!

« Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a munkadarab erésen van régzitve elektromos probléma mentesen!

* K&ssOn dssze vagy akasszon fel minden, a hegeszt6 aramforrasan levé elektromos vezeté elemet, mint a vazat, a kocsit és az emel6 szerkezetet
a szigetelés érdekében!

* Ne helyezzen mas eszkdzt mint pl.: furét a hegeszt6 aramforrasara, a kocsira vagy az emel6 szerkezetre anélkil, hogy szigetelve lennének!

» A hegesztdpisztolyt vagy az elektrodafogét, alkalmazason kivl, helyezze mindig szigetelt fellletre!

A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESE

* Helyezze a hegeszt6-aramforrast olyan talajra, melynek a délésszdoge max.10°.

* Gondoskodjon megfeleld térrdl a hegeszté-aramforras szelléztetéséhez és hogy hozzaférjen az iranyitogombokhoz.
* Ne hasznalja a berendezést elektromosan vezeté szennyezddést (pl: fémport) tartalmazé helységben.

* A hegeszt6-aramforrast védeni kell erds esétdl és nem szabad erés napsutésnek kitenni.

* Az eszkdz IP21 védelmi szintl, ami azt jelenti, hogy :

- 12.5 mm-nél nagyobb atmérdjl részecskék nem tudnak bejutni a veszélyeztetett részekbe, és

- fuggélegesen érkezb vizcseppek ellen védett

A halézati kabel, a hosszabbité és a hegeszt6kabel mindig legyen teljesen letekerve, hogy elkertilje a tulhevulést.

A gyart6 elharit minden felel6sséget olyan személy vagy targy altal okozott karosodast illetéen, amit az eszkéz nem megfelelé
vagy veszélyes hasznalata okozott.

KARBANTARTAS/ TANACSOK

* A karbantartast csak szakképzett személy végezheti. Javasolt évente karbantartast végezni.
» Sziintesse meg az aramellatast kihlizva a kabelt a konnektorbdl, és varjon 2 percet az eszkdzoén valé munkalatok el6tt. A
készllékben veszélyes mértéki fesziltség és aramerdsség szintek uralkodnak.

> * Rendszeresen vegye le a boritdlemezt és siritett leveg&vel portalanitsa. Képzett személlyel vizsgaltassa meg szigetelt eszkdz

) D segitségeével az elektromos kapcsolatok allapotat.

* Vizsgalja rendszeresen a haldzati kabel allapotat. Ha a haldzati kabel sérllt, cseréltesse ki a gyartoval, a gyarté képviseldjével
vagy hasonlo kvalifikalt személlyel, hogy elkerlljon minden veszélyt.
* Hagyja a hegeszté-aramforras szell6z6 nyilasat szabadon a levegd be-és kiaramlasahoz.

A TERMEK UZEMBEHELYEZESE ES MUKODESE

TERMEKLEIRAS

Koszonjik a vélasztasat! A késziilék hatékony hasznalatahoz olvassa el figyelmesen az aldbbi informdaciokat: A SMARTMIG késziilékek hagyomanyos
hegeszt6gépek, amelyek alkalmasak félautomata MIG/MAG egyendramu, valamint MMA (csak SMARTMIG 3P) hegesztésre. Alkalmasak barmi-

lyen huzallal térténd hegesztésre: acél, inox, aluminium, porbeles ( gaz nélkiili). A SMARTMIG 3P akar 3,2 mm vastagsagu elektrédaval is képes
hegeszteni.

A SMART funkcio révén a késziilékek bedllitasa rendkiviil egyszerd.
ELEKTROMOS ARAMFORRAS

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

Ez a késziilék egy 16 A-es EGK7/7-es tipusu csatlakozddugéval van ellatva, csak egyfazisti 230 V-os (50-60 Hz)elektromos halézaton szabad
hasznalni, ahol a 3 huzal koziil, a semleges huzal foldelt.

A felvett, effektiv aram (I1eff), a késziiléken fel van tlintetve az optimalis kihasznaltsag érdekében. Ellendrizze, hogy az aramforras és védelmi egy-
ségei (biztositék és/vagy aramkor megszakitd) a késziilék miikodéséhez sziikséges aramerdsségnek megfeleljenek. Némely orszagban sziikséges
lehet kicserélni a csatlakozddugot, hogy a maximalis teljesitmény elérhetd legyen.

Smartmig 183 :

Ez a késziilék egy 16 A-es EN 60309-1-es tipust csatlakozédugdval van ellatva, csak FOLDELT haromfazist 400 V-os (50-60 Hz) elektromos haldza-
tra csatlakoztatva szabad m{ikodtetni.

A maximalis teljesitmény melletti aramfelvétel (I1eff) a késziiléken fel van tlintetve. Ellenbrizze, hogy az dramforras és védelmi egységei (biztositék
és/vagy aramkor megszakito) a késziilék miikodéséhez sziikséges aramerdsségnek megfeleljenek. Némely orszagban sziikséges lehet kicserélni a
csatlakozddugdt, hogy a maximalis teljesitmény elérhetd legyen.

A KESZULEK LEIRASA (I.ABRA)

1- Be/Ki kapcsold 9- Hatso kerekek (kivéve 142/152)

2- Haldzati kabel 10- EURO-csatlakoz6 hegesztSpisztoly kabelhez (kivéve 142)
3- Hatsé fogantyu 11- 200 A-es gyorscsatlakoz6 (csak 3P)

4- Huzaltekercstartd 12- Els6 kerekek (kivéve 142/152)

5- Gaz gyorscsatlakozd 13- Beépitett testkabel (kivéve 3P)

6- Ellils6 fogantyt 14- Polaritasvaltd haz (kivéve 3P)

7- Vezérl6panel és SMART funkci6 tébla 15- Gézpalackhoz régzit6lanc.

8- Huzal-el6told Figyelem! Rogzitse jol a gézpalackokat!

ACEL ES INOX (ROZSDAMENTES ACEL) FEL AUTOMATA HEGESZTESE (MAG MOD) (I1.ABRA)

Ezek a késziilékek alkalmasak 0,6 / 0,8 vagy 1 mm atmérdjli acél és rozsdamentes acél huzal hegesztésére (kivéve a SMARTMIG 142 és 152 modelek)
(IL4bra-A).

A SMARTMIG 3P alkalmas 0,6 / 0,8 vagy 1 mm atmérdjli acél és rozsdamentes acél huzal hegesztésére, amihez a testkabelt a kezel6tablan a negativ
polaritasba kell csatlakoztatni.

Ezek a készlilékek 0,8 mm-es acél/rozsdamentes acél huzal hegesztésére felkészitve érkeznek. Az dramvezetO csucs, a gorgd vajata, a hegesztbpisztoly
hiivelye ehhez az alkalmazashoz van kialakitva.

0,6 mm-es huzal hasznélatédhoz cseréiniink kell az érintkezécsucsot. A huzalel6told gorgé megfordithatd 0,6/0,8 mm. Ehhez, Ugy kell behelyezni a
késziilékbe, hogy a ,0.6" felirat legyen lathatd. 1 mm-es huzal hegesztéséhez specialis gorgét és érintkezdcsucsot kell alkalmaznunk.
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Acél vagy rozsdamentes acél hegesztéséhez specialis Argon + CO2 gaz sziikséges. A CO2 aranya hasznalattol fliggden valtozik. A gazzal kapcsolatos
kérdésekben gazszolgaltatotol kérjen tanacsot. Acél hegesztés esetén a gazaramlas 12-18 liter / perc, a kérnyezeti viszonyoktdl és a hegesztd tapasz-
taltsagatdl fliggden.

ALUMINIUM FEL-AUTOMATA HEGESZTESE (II.ABRA) (MIG MOD)

A SMARTMIG 152, 162, 3P ,182 és 183 késziilékek alkalmasak 0,8 mm vagy 1,0 mm vastag aluminium huzallal valé hegesztésre ( II. dbra-B).

A SMARTMIG 3P alkalmas 0,8 mm vagy 1,0 mm vastag aluminium huzallal vald hegesztésre, ebben az esetben a testkabelt el6l, a kezelGtablan a
negativ polaritasba kell csatlakoztatni.( I. abra).

A SMARTMIG 142 késziilékkel lehet 0,8 mm vastag aluminium huzalt hegeszteni esetenként, nem intenziv hegesztés mellett . Ez esetben a megfelelé
huzaladagolas érdekében a huzalnak merevnek kell lennie (pl.: AIMg5).

Aluminium hegesztéséhez specialis, tiszta argon (Ar) gaz sziikséges. A gazzal kapcsolatos kérdésekben gazszolgaltatotol kérjen tanacsot. Aluminium
hegesztés esetén a gazaramlas 20- 30 liter / perc, a hegeszt6 tapasztaltsagatdl és a kornyezeti

viszonyoktdl fliggéen. Az alabbiakban ismertetjiik az acél és az aluminium hegesztés kozotti kiilonbségeket:

- Hasznaljon specidlis, aluminiumhegesztéshez val6 gorgét.

- Az elGtold gorgdk nyomasat Ugy kell beallitani (nagyon kis nyomas), hogy a huzal ne roncsolddjon.

- Kapillariscsévet kizarolag acél vagy rozsdamentes acél (inox) hegesztéséhez alkalmazzon.

- Az aluminium hegesztéshez hasznalt hegesztpisztoly eldkészitése kiilonésen nagy figyelmet igényel. A pisztoly tefloncsével van felszerelve a
surlédas csokkentése érdekében. A csatlakozo kdzelében ne vagja el a teflon csovet, ez a gérgdk feldl érkez6 huzal vezetésére szolgal.

- Aramvezet6 csucs: hasznaljon SPECIALIS, 0,8 mm atmérojli aluminium aramvezeto cslcsot (ref : 041059-nem alap tartozék).

VEDOGAZ NELKULI HEGESZTES «NO GAS» ( III.ABRA) .

Ezek a késztilékek alkalmasak gaz nélkiili hegesztésre toltott huzallal, forditott polarltas mellett. Ehhez kapcsolja ki a keszuleket majd nyissa fel a
polaritasvaltd haz zaréfedelét (14) és a IIL. &bra ,C” pont segitségével hajtsa végre az atkapcsolast. A késziilék gyarilag «GAZ HEGESZTES» lizem-
madra van beallitva.

A SMARTMIG 3P alkalmas porbeles huzallal «<No Gas» hegesztésre, ebben az esetben a testkabelt el6l, a kezelStablan a pozitiv polaritasba kell
csatlakoztatni.( L. dbra).

BEVONTELEKTRODAS HEGESZTES (MMA MOD) (III.ABRA) SMARTMIG 3P (MMA MOD)

Tartsa be az elektrodadobozon feltlintetett polaritasokat (+/-).
» Tartsa be a hegesztés altalanos szabalyait.

Hasznalhatd elektrodak:

@ mm (Rutilos) elektréda Lemezvastagsag (mm) Hegeszto aram (A)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 25>6 80
3.2 5>8 115

A HUZALTEKERCSEK ES A HEGESZTOPISZTOLY OSSZESZERELESI ELJARASA (V.ABRA)

» Fogja meg a hegesztGpisztolyt és tavolitsa el a fuvokat (V.abra-E) az orajarasaval megegyezé iranyba tekerve, majd csavarja le az aramvezet6
cstcsot (I11.abra-D), a tartdrészt és a rugot hagyja a pisztolyon.

* Nyissa ki a fed6lemezt

V.abra-A : Helyezze be a huzaltekercset a tartéjaba.

100 mm-es huzaltekercs hasznalata esetén (3P, 142, 152 et 162), az adapterre nincs sziikség (1).

« Allitsa be a tekercs fékjét (2), hogy elkeriilie a hegesztés végeztével a huzal Gsszegabalyodasat. Ne szoritsa meg nagyon! A tekercsnek tgy kell
forognia, hogy a motort ne erGltesse.

» Csavarja be a tekercstarto csavart (3).

V.abra-B : Helyezze be az el6toldgorg6t.

» Valassza ki a huzal atméréjének és tipusanak megfelelé gorgét és helyezze be a huzalelGtoldba (gy, hogy latszddjon az alkalmazott 4tmér6 méret.
V.abra-C : A gorgék megfeleld bedllitasa a kovetkezéképpen torténik :

» Lazitsa ki teljesen a gorgébeallitd kart és nyissa le.

« Tolja be a tekercsrdl a huzalt (gy, hogy 2cm-nyire kilégjon a tlloldalon, majd csukja le a gérgdk fedelét.

» Kapcsolja be a gépet és miikodtesse a motort a hegesztépisztollyal.

« Csavarjon a beallité karon ( V.abra-C) mikdzben lenyomva tartja a hegesztpisztoly gombjat, egészen addig, amig a huzalt a gorgdk vezetni kezdik;
utdna mar ne szoritson rajta.

Megjegyzés: Aluminium huzal hasznalata esetén a lehetd legkisebb nyomast alkalmazza a vezeték roncsolddasanak elkeriiléséhez.

« Engedjen ki a hegesztGpisztolyon kb. 5 cm-t a huzalbdl, majd tegye a pisztoly végére az aramvezetd csuicsot (V.abra-D), végll a huzalnak megfelel6
fivokat (V.abra-E).

A SMARTMIG 142/152/162 és 3P késziilékek 100 vagy 200 mm atmérdjli huzaltekercsek fogadasara alkalmasak .

A SMARTMIG 182 és 183 késziilékek 200 vagy 300 mm atmér6jli huzaltekercsek fogadasara alkalmasak . 200 mm-es huzaltekercshez adapter
hasznalata sziikséges.

A SMARTMIG 3P rutilos, 2,0 / 2,5 / 3,2 mm atmérdjli ektrodakkal valo hegesztésre is alkalmas.

Lehetséges kombinaciok:

Smartmig
stali/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
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No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Elektroda - - [ 1.6/2/2,5/3,2 | - - -

* Gondoskodjon teflon cs6rdl (ref. 041578) és specialis, aluminium aramvezetd csucsrél (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref. 041066)
A hegesztend6 anyag vastagsaganak megfelelé huzalatmérd ill. elektréda kivalasztasaban segit a tablazat (IV.abra).

GAZCSATLAKOZAS

« Szerelje a manualis nyomasszabalyozot a gazpalackra. A tartozékként leszallitott csGvel kdsse a gazt a hegesztégéphez. Hiizza meg a 2 csatlakozotomlé
bilincset, a gazszivargas megelézése végett.

o A nyomasszabalyzon |évo tarcsaval allitsa be a gazaramlast.

Ne feledje! A gazaramlas beallitasat segitheti, ha a hegesztépisztoly ravaszanak lenyomasaval miikddteti a huzalel6tolo-

gorgdket (Ugyeljen arra, hogy az el6told gorgd teljesen ki legyen lazitva és a huzal ne keriiljon adagolasra).

Ez a mlvelet ,,gaznélkiili” hegesztésre nem vonatkozik.

A VEZERLOPANEL LEIRASA ( VI. ABRA) .

Smartmig 142/152/162/182/183 Smartmig 3P
1-Fesziiltség kivalaszté gomb: A/ B 1-Hegesztési mod kivalaszté gomb: MIG/MAG / MMA
2-Feszliltség kivalaszté gomb: min. / max. 2-Teljesitmény allitbgomb — MMA vagy MIG
3-Huzalsebesség-szabalyzd 3-Huzalsebesség-szabalyzd
4-,SMART” bedllitasi tabla — MIG / MAG hegesztés 4-Feszliltség kivalaszté gomb: A / B
5-H6védelem kijelz6 5-,SMART” bedllitasi tabla — MIG / MAG és MMA hegesztés
6- 4 allasos kapcsold 6-Hovédelem kijelzé

HASZNALAT (VI.ABRA)

MIG/MAG mod :

A SMARTMIG megkonnyiti a huzaladagolasi sebesség és a fesziiltség beallitasat.

A SMART funkci6 tablajan keresse ki a huzal tipusanak és a fém munkadarab vastagsaganak megfelel6 értékeket. A feltlintetett bedllitasi értékek
ismeretében valassza ki a kovetkezOket:

o A feszliltséget (A/B és min/max SMARTMIG 142, 152 és 162 késztilékeken, A/B gomb SMARTMIG 3P késztilékeken)

« A huzal sebességét, a potenciométert (3) a jelolt szinsavra allitva és korrigalva, ha kell.

Példaul :

0,8 mm vastag acéllemez hegesztéséhez hasznaljon 0,6 mm atmérdjl acél huzalt (SMARTMIG 142, 152 és 162):

* Kapcsolja az (1) gombot az « A » llasra )
* Kapcsolja a (2) gombot a « min » allasra o Allitsa
a potenciométert (3) a legvilagosabb szinsavra és finomitson a beallitdson « hang alapjan », ha sziikséges.

Ugyanezen mlvelethez SMARTMIG 3P-vel :

« Kapcsolja a (4) gombot az « A » dllasra

* Kapcsolja a (2) gombot a « min » vagy « max » allasra

* Allitsa a potenciométert (3) a legvildgosabb szinsavra és finomitson a bedllitdson « hang alapjan », ha sziikséges.

MMA mdd (csak SMARTMIG 3P-nél):

Csatlakoztassa az elektrédafogdt és a foldelGcsipeszt a késziilékhez, az elektréda csomagolasan feltiintetett polaritds szerint.

Ezutan allitsa be a gépet.

Példaul :

4 mm vastag fémlemez hegesztéséhez:

* Kapcsolja az (1) gombot « MMA » allasra.

* A szabalyzét (2) éllitsa a 2,5 mm-es elektrdéda-atmérének megfeleld tartomanyba.

TANACSOK ES HOVEDELEM

» Tartsa be a hegesztés altalanos szabalyait.
o A hegesztés befejeztével hagyja a késziiléket a haldzati aramforrashoz csatlakoztatva, hogy le tudjon hilni.
» HGvédelem: a kijelz6 felgyullad, a lehtilés id6tartama 5-10 perc a kérnyezeti h6mérséklettdl fliggden.

BEKAPCSOLASI IDO ES A HEGESZTES KORNYEZETE

A hegeszt6késziilék ,allando aramerGsségli” tipusu kimeneti karakterisztikaval bir. A bekapcsolasi id6 az EN60974-1 szabvanynak megfelel6en, a
kovetkezé tablazatban van feltlintetve:

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

Intenziv hasznalat soran (> bekapcsolasi idG), a tulterhelés elleni védelem bekapcsolhat, ebben az esetben az iv kialszik és a tulterhelést jelzé lampa
bekapcsol. A fesziiltség forras kimenetelének jellemzéje sik MIG/MAG lizemmddban. A fesziiltség forras kimenetelének jellemzbje ereszkedé MMA
izemmodban.

Megjegyzés: A felmelegedési teszteket altalanos kornyezeti hOmeérsékleten végezték, valamint a bekapcsolasi id6t 40°C -on szimulacié utjan
hataroztak meg.
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* Ezek a készlilékek A osztalyba tartoznak, ipari vagy professzionalis kbrnyezetben torténd hasznalatra tervezték Gket. Eltérd kérnyezetben nehézséget
okozhat az elektromagneses kompatibilitas biztositasa, a sugarzas valamint a futd zavard elektromos jelek miatt. Ne hasznalja vezet6 fémport
tartalmazd helységben. 2010. december 1-jét6l (j EN 60974-10 szabvany |épett érvénybe. Vigyazat: Ezek a készililékek nem felelnek meg az

IEC 61000-3-12 szabvanynak. Ha egy alacsony tapfesziiltségl lakossagi haldzatra van kapcsolva, az eszkoz felhasznéldjanak a felelGsségi korébe

tartozik megbizonyosodni arrdl, hogy az eszkoz racsatlakoztathatd-e. Konzultaljon, ha sziikséges a haldzat kezelGjével.

SERULESVESZELY A MOZGO ALKATRESZEK MIATT!

A huzaladagoldk tartalmaznak mozgo6 alkatrészeket, amik elkaphatjak a kezeket, hajat, ruhazatot vagy szerszamokat és igy se-

LS

ruléshez vezethetnek!
* Ne tegye a kezeét forgd, mozgé alkatrészhez!
. *» Ugyeljen arra, hogy a karter boritéja ill. a védelem boritasa jol le legyen zarva a hasznalat alatt!

Ne viseljen keszty(t a huzal betolasnal és a huzaltekercs cseréjénél.

KARBANTARTAS

o A karbantartast kizardlag szakképzett személy végezheti.
» Kapcsolja ki a késziiléket, szlintesse meg teljesen az aramellatast kihlizva a a csatlakozokabelt az aljaztbdl, és varja meg, hogy a ventilator
lealljon, mieldtt az eszk6zon barmi munkalatot kezdene.

VESZELY: Nagyfesziiltség, nagy aramerGsség a hegesztégép belsejében!
« Javasolt évente 2-3 -szor levenni a boritdlemezt és s(iritett levegbvel portalanitani a késziilék belsejét. Képzett személlyel vizsgaltassa meg,
szigetelt eszkozt alkalmazva az elektromos kapcsolatok allapotat.
* Vizsgalja rendszeresen a haldzati kabel allapotat. Ha a haldzati kabel sériilt, cseréltesse ki a gyartoval, a gyartd képviselGjével vagy hasonld
képzett személlyel, hogy elkeriljon minden veszélyt.

RENDELLENESSEGEK, OKOK, HIBAELHARITAS

A huzal sebessége nem allandé.

Reszelék torlaszolja el a nyilast.

Tisztitsa meg az aramvezetd hiivelyt vagy cseré-
lie ki, majd vigyen fel ra tapadasgatld
lanyagot.

A huzal csUszkal az el6told gorgdn.

Ellenérizze az el6told gorgék nyomasat vagy
icserélje ki Oket.

A huzal atmérGje nem megfelel6 a gorg6
mérethez.

A pisztolyban a huzalvezet6 csatorna nem
megfeleld.

A huzalel6told motorja nem miikadik.

A dob vagy a gorgé féke tdl szoros.

Lazitsa ki a féket és a gorgbket.

Aramellatasi probléma.

Ellenérizze, hogy a bekapcsolé gomb "ON"
allason van.

Hibas huzal-adagolas.

Huzalvezet6 csatorna koszos, sérilt.

Tisztitsa meg vagy cserélje ki.

A huzaldob féke tul szoros.

Lazitson a féken.

Nincs hegeszt6aram.

Hibas a haldzati dramkorre csatlakozas.

Ellendrizze a haldzati csatlakozast, és nézze
meg, hogy a csatlakozas egy fazisbdl és egy
semleges huzalbdl all.

Hibas testcsatlakozas.

Ellendrizze a testkabelt ( a csatlakozasat és a
testel6 csipesz allapotat).

Teljesitmény kapcsold nem mUkodik.

Ellendrizze a hegeszt6pisztoly ravaszat.

A huzal feltorlddik a gérgdk utan.

Huzalvezet6 csatorna el van torve.

Ellendrizze a huzalvezet6 csatornat és a pisztoly
hazat.

A huzal megakadasa a pisztolyon belil.

Cserélje ki vagy tisztitsa meg.

Hianyzik a kapillariscso.

Ellendrizze a kapillariscsé jelenlétét.

TGl gyors huzaladagolas.

Csokkentse a huzaladagolasi sebességet.

Gazaramlas nem elegendd.

Allitsa 15-20 liter/perc-re a gézaramlast.

Tisztitsa meg a fém munkadarabot.

A gdzpalack kidrdlt.

Cserélje ki a gazpalackot.

IA gz minGsége nem megfeleld.

Cserélje ki.

A hegesztési varrat porozus, szemcsés.

Huzat, Iégaramlas hatasa.

IAkadalyozza meg huzat kialakulasét. Védje a
hegesztési teriiletet.

A fivoka el van dugulva.

Tisztitsa meg a favokat vagy cserélje ki.

Rossz minGségl huzal.

Hasznaljon MIG/MAG hegesztésnek megfeleld
huzalt.

A hegesztend fellilet nem megfelel6 allapotd (

rozsdas,...)

Tisztitsa meg a munkadarab fellletét hegesztés
elGtt.




SMARTMIG

Sok szikra forgacs

A ivfesziiltség tul alacsony vagy tul magas.

Ellendrizze a hegesztési beallitdsokat.

Hibas foldeld csatlakozas.

EllenGrizze és tegye a testelGcsipeszt a hegesz-
tés pontjahoz kézelebb.

Elégtelen gazaramlas.

Allitson a gazaramlason.

Nincs kidraml6 gz a pisztoly végén.

Rossz gazcsatlakozas.

Ellendrizze a gazcsatlakozast a hegesztGgépen.
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RYS-II

SmarTMIG 152-162-3P-182-183

«Acier-Steel-Stahl-Acero aine acier
Staal-Aco 9 *Alu | i

«Inox-Stainless steel

RYS-III
SmarTMIG 142-152-162-182-183

CCONFIGURATION

SmarTMIG 3P

MMA P_olarlty Rutile Basic
Guide

CONFIGURATION

RYS-1IV
@
5"3‘ F” imm 2mm 4 mm 08mm 1mm 2mm 4mm [6mm/+
Acier/ Inox gz'; 2038 | B0 ﬂ‘;,ls 21
20,9 | 20,0 ';?f 612

RYS-V
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Smartmig 142-152-162

Amcamg@@@"

Smartmig 3P

[020[025[032 ]
s Lo s |
ADMCERZ2@B®
Smartmig 182

& GAS/NOGAS

ADCEN Z AOOD

Smartmig 183

& GAS/NOGAS
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CZESCI ZAMIENNE / NAHRADNI DILY / CSEREALKATRESZEK
SmarTMIG 142 / 152 / 162

N° 142 152 162

1 Wspornik szpuli Drzak role Huzaltekercstarto 71601

2 Solenoid Elektromagneticky ventil Magnesszelep C51461 | C51461 71540
3 Tylne koto Zadni kolecko Hats6 kerék - - 71370
4 Podajnik drutu Posuv drétu Huzal el6told 51026 51026 51041
5 Gaz Case / no gas Krytka pro otoceni polarity | ,Gaz” / ,gaz nélkal” valto 51384

6 Przednie koto PFedni kolecko Els6 kerék - - 71181
7 wskaznik termiczny Kontrolka tepelné ochrany | Hovédelem jelz6 lampaja 51019

8 Falownik (x2) Spinac (x2) Kapcsold (2 db) 52464

9 Pokretto potencjometru | Potenciometr Potenciométer gomb 73009

10 Ztacze Europejskie. Konektor EURO EURO csatlakozd - - 51025
11 kratka wentylatora Mfizka ventilatoru Ventilator-racs 51010

12 Zaciski uziemienia Zemnnici klesté Testel6- csipesz 71118

13 Stopki - lewa strona Leva Uhelnikové nozicka Bal oldali saroktalp 56021x2 | 56021x2 | 56021

x1

13 Stopki - prawa strona Prava Uhelnikova nozitka | Jobb oldali saroktalp 56022x2 | 56022x2 | 56022x1
14 Palnik Horak : Hegesztbpisztoly 71392 71394 71394
15 Przedni uchwyt Predni rukojet’ Ellilsé fogantyu 72072

16 Obwdd Karta Nyomtatott aramkori kartya 53183 53183 53258
17 Wentylator Ventilator Ventilator 51023

18 Mostek diodowy Usmériiovac Egyeniranyit6 52180 52180 52178
19 Diawik wyjsciowy Tlumivka Output induktor 53179 53179 53180
20 Transformator Transformator Transzformator 53176 53176 53177
21 Tylny uchwyt Zadni rukojet’ Hatso fogantyd 71515

22 Przetacznik I/O Spina¢ zapnuti/vypnuti Fékapcsol6 1/0 52460

23 Gtdwny kabel Napaijeci kabel Haldzati kabel C51109 | C51109 | C51110
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SMArRTMIG 3P

N° 3p
1 Wspornik szpuli Drzak role Huzaltekercstart6 71601
2 Solenoid Elektromagneticky ventil Magnesszelep 71540
3 Tylne koto Zadni kolecko Hatso kerék 71370
4 Podajnik drutu Posuv dratu Huzal el6told 51041
5 Tryb selekgji PrepinaC rezimu Hegesztésmdd kapcsold 52458
6 Pokretto potencjometru Potenciometr Potenciométer gomb 73099
7 Pokretto potencjometru Potenciometr Potenciométer gomb 73009
8 Przetgcznik Spina¢ Kapcsold 52464
9 wskaznik termiczny Kontrolka tepelné ochrany HG6védelem jelz6 lampéja 51019
10 Ztacze Europejskie. Konektor EURO EURO csatlakozé 51025
11 Ztacze texas Zasuvka Texas Dinse csatlakozo 51477
12 Kratka wspornik wentylatora Mrizka ventilatoru Ventilator-racs 51010
13 Stopki (x4) Pojistky (x4) Saroktalp (4 db) 51385
14 Przednie koto Pfedni kolecko Elsd kerék 71181
15 Przedni uchwyt Predni rukojet’ Ellils6 foganty( 72072
16 Obwdd potencjomentru Karta potenciometrd Potenciométer nyomtatott 53189
aramkor
17 Wentylator Ventilator Ventilator 51023
18 Uktad sterowania silnikiem Karta Fizeni motoru Motorvezérl alaplap 53184
19 Mostek diodowy Usmérfiovac Egyeniranyitd 52179
20 Obwdd EMC Karta elektromagnetické kompatibility Elektromagneses kompatibili- 53182
tasi tabla
21 Dtawik wyjsciowy Tlumivka Output induktor 53181
22 Transformator Transformator Transzformator 53178
23 Tylny uchwyt Zadni rukojet’ Hats6 fogantyu 71515
24 Wigcznik / wytgeznik Spinac zap./vyp. Fékapcsold (BE/KI) 52460
25 Gtowny kabel Napajeci kabel Haldzati kabel C51111
26 wymienny palnik Horak Levehet6 hegesztépisztoly 71394
27 Zaciski uziemienia Zemnnici klesté Testel6- csipesz 71116
28 Uchwyt elektrody Drzak elektrod s kablem Elektrédafogds munkakabel 71053

AKCESORIA / PRISLUSENSTVI / TARTOZEKOK

Kompletny zestaw kabla uziemienia i uchwytu elektrody 150 / 200A Sada kabel uzemnéni a drzak Teljes csomag: Testkabel és 047372
elektrod 150/200A 150/200 A-es elektrodafogd
Pojedynczy uchwyt elektrody 200A Drzak elektrod 200A Csak 200A-es elektrddafogd 043497
Pojedynczy zacisk uziemienia 200A Zemnnici klesté 200A Csak 200A-es testel6- csipesz 043114
Kabel z uchwytem elektrody 150/200A Kabel s drzakem elektrod 150/200A | 150/200A-es elektrédafogds 043848
munkakabel
Kabel uziemienia z zaciskiem 150/200A Kabel se zemnici klesti 150/200A 150/200A-es testkabel 043770

29



30

SMARTMIG

SmARTMIG 182 / 183

Ne

1 Wspornik szpuli Drzak role Huzaltekercstart6 71603

2 Solenoid Elektromagneticky ventil Magnesszelep 71540

3 Tylne koto Zadni kolecko Hatso kerék 71370

4 Podajnik drutu Posuv dratu Huzal el6told 51108

5 Gaz Case / no gas Krytka pro otoceni polarity ,Gaz" [ ,gaz nélkil” valtd 51384

6 Przednie koto Predni kolecko Els6 kerék 71181

7 wskaznik termiczny Kontrolka tepelné ochrany H6védelem jelz6 lampdja 51019 52004

8 Przetgcznik (x2 Spinac (x2) Kapcsold (2 db) 52466 -

9 Pokretto potencjometru Potenciometr Potenciométer gomb 73009

10 | Zaciski uziemienia Zemnnici klesté Testel6- csipesz 71910

11 Przedni uchwyt Predni rukojet’ Ellils6 foganty( 56047

12 Obwad Karta Nyomtatott dramkori kartya 97186C 97199C

13 Wentylator Ventilator Ventilator 51023 51001

14 Mostek diodowy Usmérnovac Egyeniranyitd 52188 52187

15 Drawik wyjsciowy Tlumivka Output induktor 96055 96074

16 | Transformator Transformator Transzformator 96054 96073

17 Przetgcznik 1/0 Spina¢ zapnuti/vypnuti Fékapcsolo 1/0 52460 52461

18 | Gtéwny kabel Napajeci kabel Haldzati kabel 21491 21475

19 Przetacznik 4 pozycje 4-stupnovy prepinac 4 allasos kapcsold - 51228
Palnik Horak HegesztGpisztoly 71485
Stycznik Stykac Kapcsold - 51112
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SCHEMAT ELEKTRYCZNY / ELEKTRICKA SCHEMA /
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SMARTMIG 162
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SMARTMIG 182
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VYSVETLENI SYMBOLO / IKONY / IKONOK

Uwaga! Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia zapoznaj sie z instrukcjg obstugi. - Figyelem! Hasznalat el6tt olvassa el a
hasznalati Utmutatdt! - Varovani! Prectete si navod k obsluze pied pouZitim

Jednofazovy transformator/frekvencni méni¢ / Przetwornik jest zasilaczem dostarczajacym prad staty i zmienny. / Inverter aram-
forras egyenaram kibocsatassal.

Svarovani obalenou elektrodou (MMA - Manual Metal Arc) / Spawanie MMA (Spawanie elektrodami otulonymi). / Bevont
elektrodas hegesztés - MMA (Manual Metal Arc)

Spawanie MIG / MAG - MIG / MAG hegesztés - Svarovani MIG / MAG

A

I_

G
S

Vhodné pro svarecské prace v oblasti se zvySenymi elektrickymi riziky. Nicméné by svarovaci zdroj nemusel byt nutné provozo-
van v téchto oblastech. / Nadaje sie do spawania w $rodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem. Jednakze nie nalezy
umieszczac tego urzadzenia w takim Srodowisku. / Megfelel magas aramiitésveszély(i helyen vald hegesztésnek Az aramforras-
nak viszont nem szabad ilyen helységben lennie.

Stejnosmérny svareci proud / Staty prad spawania / Egyenaramu hegesztés

Uo Napéti naprazdno / Napiecie obwodu otwartego / Uresjarati fesziiltség
X(40°C) X : ZatéZovatel...% / Wskazany cykl pracy zgodnie z normg PN-EN 60974-1 (10 minut - 40 © C). / Bekapcsolasi id6 EN60974-1
szabvany szerint (10 perc - 40°C)
12 12 : piislusny svarovaci proud / Odpowiedni standardowy prad spawania. / Megfelel6 hegeszt6 aram
A Ampér / Ampery / Amper
U2 U2 : prislusné svarovaci napéti / Standardowe napiecie dla odpowiedniego obcigzenia. / Megfeleld lizemi fesziiltség
\"A Volt / Wolt / Volt
Hz Hertz / Herc / Hertz
1~
50-60 HZDD Jednofazové napajeni 50 nebo 60Hz / Zasilacz jednofazowy 50 lub 60 Hz / Egyfazisu 50 - 60 Hz-es elektromos dramforras
Ul Napéti napajeni / Napiecie przypisane / Névleges haldzati fesziiltség
Iimax Maximalni skute¢ny napajeci proud / Maksymalny prad znamionowy zasilacza (efektywnos$¢ rzeczywista) / Maximalis névleges
haldzati dramerdsség
Ileff Maximalni skute¢ny napdjeci proud / Maksymalna efektywnos¢ zrodta zasilania pradu. / Maximalis effektiv haldzati dramerdsség
Zarizeni odpovida evropskym smérnicim. Prohlaseni o shodé je dostupné na nasich webovych strankach / Urzadzenie jest zgodne
z dyrektywami europejskimi, deklaracja zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa). /
- - A késziilék megfelel az EU irdnyelveinek. A megfelel6ségi nyilatkozat az internet honlapunkon megtalalhaté ( 1asd a boriton).
EN60974-1 T . , ) - .
EN60974-10 Toto zafizeni je v souladu s harmonizovanymi normanmi EI\,I60974-1', EN60,974-10 a tridou A / Ta spawarka Jest, zgodna z norma
Class A PN-EN 60974-1 / -3 / -10 klasy A. / A hegeszt6-aramforras A osztalyos, és megfelel az EN60974-1/-10 szabvanyoknak.

)¢

Produkty pro tfidény sbér odpadu- Nelikvidujte toto zafizeni do doméaciho odpadu. / To urzadzenie nalezy odda¢ do utylizacji
sprzetu zgodnie z europejskimi dyrektywami 2012/19 / UE Nie nalezy wyrzuca¢ razem z odpadami komunalnymi. / Ez a késztilék
szelektiv gyUjtésbe tartozik az EU 2012/19/EU iranyelve alapjan. Ne dobja ki haztartasi hulladék gydijtébe!

i

V souladu s normou EAC. / Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej Komisji Gospodarczej). /EGK (Eurdzsiai Gazdasagi K6z0sség)
megfelel6ségi jel

$

Informace o teploté (tepelna ochrana) / Informacje o temperaturze (zabezpieczenie termiczne) / Hémérséklet informaciok (
hovédelem)

©

Vypnuti / Zapnuti / Kikapcsolas/bekapcsolas

Bezpecnostni systém odpojeni je kombinace zastréky v koordinaci s domaci elektrickou instalaci. Uzivatel zafizeni by mél
mit zajistén volny pristup k sitové zasuvce. / Rozlacznik bezpieczenstwa jest kombinacjg gniazdka w koordynacji z instalacjg
elektryczng. Uzytkownik musi upewnic sie, ze ma dostep do wtyczki. / A biztonsagos lekapcsolas a haldzati dugo lakossagi
aramrol vald kihtizasaval torténik. A felhasznalonak biztositania kell az elektromos aljzat hozzaférhetéségét

X (GYS)

Pocet standardnich elektrod, se kterymi Ize svarovat za jednu hodinu s pfestavkami 20 sekund mezi kazdou elektrodou, vydéleny
poltem elektrod, se kterymi bylo skuteCné svafovano bez faze chlazeni zafizeni. / Standard elektrodak szama, melyek egy
ora folyamatos hegesztéssel, 20 masodpercenként kdvetve egymast hegesztenddk le, osztva az azonos korilmények kozotti
hegesztendd elektrodak szamaval hévédelem nélkdl.

Electrodes

)

Pocet standardnich elektrod, kterymi Ize svarovat za jednu hodinu pfi 20 °C s prestavkami 20 sekund mezi kazdou elektrodou.
/ Liczba standardowych elektrod, ktore mogg by¢ spawane w sposdb ciggty w czasie 1 godziny, z przerwg 20s pomiedzy kazdg
elektrodg, podzielona przez liczbe zgrzewalnych elektrod w takich samych warunkach bez aktywacji ochrony termicznej. /Egy 6ra
alatt, 20°C-on hegesztend? standard elektrodak szama, minden egyes elektroda k6zott 20 masodperc sziinettel.
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Vzduchochlazené / Wentylator urzagdzenia / Ventilldtoros hiités(i készlék.

Produkty pro tf¥idény sbér odpadu / Producent tego produktu zaangazowany jest w proces recyklingu opakowan poprzez
wspotprace z globalnym systemem recyklingu. / Termék, melynél a gyartd természetbarat csomagolast favorizal, maga aktiv
résztvevlje egy teljes szelektiv rendszernek, szelektiv hulladékgy(jtésnek és a haztartasi hulladék Ujrahasznositasanak.

Vyrobce Ucastni vyuZiti oballl pfispivajici do globalniho systému vytfidéni, selektivniho sbéru, a recyklace obalovych odpadd / Ten
produkt powinien by¢ odpowiednio recyklingowany. / Ujrahasznosithaté termék, be kell tartani a valogatasra vonatkozo elGirast.
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AKCESORIA / PRISLUSENSTVI
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