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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

ENVIRONNEMENT

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

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

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

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

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLES ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

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

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

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

@ @ @6

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

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche, il faut s'assurer que celle-ci soit suffisamment froide et attendre au moins 10 minutes avant toute
intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d'une torche refroidie eau afin d'étre siir que le liquide ne puisse
pas causer de brilures.

1l est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

.' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contr6lant par rapport aux normes de sécurité.

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

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

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

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

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

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE
- e

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

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

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

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

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

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique

ﬁ Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par le réseau
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

DD é Ce matériel est conforme a I'EN 61000-3-11 si I'impédance du réseau au point de raccordement avec I'installation électrique
est inférieure a I'impédance maximale admissible du réseau Zmax = 0.186 Ohms.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b. Récepteurs et transmetteurs radio et télévision,

c. Ordinateurs et autres équipements de contrdle,

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

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

f. Equipements servant a calibrer et mesurer,

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

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

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

Evaluation de l'installation de soudage

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

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE L’APPAREIL

La source de courant de soudage (Multipearl 210-2 et 210-4 XL) est équipée d’une poignée supérieure permettant le portage a la
main a une personne. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La poignée n’est pas considérée comme un moyen d’élingage.
Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et le poste en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
1l est préférable d'enlever la bobine avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

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

7
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- Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, les vérifier régulierement !

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

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

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

Régles a respecter :
* Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10° par rapport a I'horizontale.
e Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.
e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
 Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
e Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :
- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,
- une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau.
e Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

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

ENTRETIEN / CONSEILS

- L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
e Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
D tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

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

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

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES!

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils et
entrainer par conséquent des blessures !
%  Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux pieces d’entrainement!
o Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !
» Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d'apport et du changement de la bobine du fil d‘apport.
Diamétre minimal et maximal du fil d'apport : 0,6 — 1,2 mm
Plage de vitesse assignée : 1 m/mina 15 m/min

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

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT DU PRODUIT

DESCRIPTION

Les MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 sont des postes de soudure Multiprocédé (MMA, TIG, MIG/MAG Fil Fourré), ils disposent
de synergies pour le soudage MIG/MAG. Ils sont recommandés pour le soudage des aciers, des inox et des aluminiums. Le réglage
est simple et rapide grace au mode «synergique» intégral.

Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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

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

Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 2,5 mm2.
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DESCRIPTION DU POSTE (FIG I)

1 - Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode

manuel ou synergique).

2 - Raccord polarité positive

3 - Raccord polarité négative

4 - Cable d'invertion de polarité

XL/ 211-4)

7 - Sortie cable d'alimentation (2,10 m)
8 - Adaptateur pour raccord rapide de tuyau de gaz.

9 - Commutateur marche/arrét

5 - Raccord pour torche standard européen

DESCRIPTION DE L'IHM ( FIG - III)

6 - Support bobine 100/200mm (210-2) ou 200/300mm (210-4

1 | Réglage de la position de soudage

H

Molette supérieure

2 | Réglage du mode de soudage

5 | Molette inférieure

3 | Réglage de la gestion de la torche

MISE EN MARCHE

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

MIG MANUEL - FIG III

» Réglage de la vitesse de fil

Tourner la molette supérieure pour définir la
vitesse d’avancement du fil

(@)

%l

4 i s
Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner la
A molette supérieure jusqu’a obtenir MIG Manual. | +
* Selection du mode MIG Manuel Relacher le bouton 2 pour valider le mode MIG VAN
manual. O
IT”EMANUAL

2 23..

» Réglage de la tension d'arc

Tourner la molette inférieure pour définir la
tension d‘arc

Ay

l'l'l I E MANUAL H

l===p
U===y

I (S0v

» Réglage de la gestion de la torche
en mode SPOT et DELAY

e Maintenir le bouton 3 appuyé pour atteindre
le mode normal.

e Rester appuyé sur le bouton 3 et tournez la
molette supérieure pour atteindre et configurer
le mode SPOT. Réglage de 0,5a 5 s.

De la méme maniére tourner la molette infé-
rieure pour configurer le mode DELAY. Réglage

de0as5s.

Q- @

Bspor S

Boetay 05

MIG SYNERGIQUE - FIG III

e Sélection du mode MIG Syner-
gique

Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner la mo-
lette supérieure jusqu’a obtenir MIG Synergic.

(j%—lb

u ITI l E SYNERGIC
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e Choix de la matiére du fil

Maintenir le bouton 2 appuyé et

utiliser la molette inférieure pour passer au
menu choix du matériau. Choisir le matériau
voulu avec la molette supérieure.

Q}+ »

ECUS j

2
r+C02

e Choix du diamétre du fil

Maintenir le bouton 2 appuyé et

utiliser la molette inférieure pour passer au
menu choix du diamétre de fil.

Choisir le diamétre voulu avec la molette supé-
rieure. Puis relacher le bouton 2 pour valider les
choix.

Q=

L] ] =y

e Choix de I'épaisseur a souder

Tourner la molette supérieure pour définir
I'épaisseur a souder.

o)

» Réglage de la longueur d'arc

Tourner la molette inférieure pour définir la
longueur d‘arc.

Elle s'allonge (0 -> +9) ou se raccourcit (0 ->
-9) permettant de pénétrer plus ou moins la
matiere. Si vous soudez pour la 1ére fois, nous
vous conseillons de fixer la longueur sur 0.

@)

M1 [ svnereic
SCUSH | j
BTSN

¢ Choix de la position de soudage

Maintenir le bouton 1 appuyé et
tourner une des 2 molettes pour configurer la
position de soudage.

Q-

» Réglage de la gestion de la torche
en mode SPOT et DELAY

e Maintenir le bouton 3 appuyé pour atteinde le
mode normal.

e Rester appuyé sur le bouton 3 et tourner la
molette supérieure pour atteindre et configurer
le mode SPOT. Réglage de 0,5a 5 s.

De la méme maniére tournez la molette infé-

Q- @

rieure pour configurer le mode DELAY, Bsror 05 Qoerar 05,
Réglage de 0 a 5 s.

MENU SECONDAIRE
Maintenir les boutons 1 et 2 appuyés et utiliser PEG

Pré-Gaz

la molette supérieure pour sélectionner «PEG».
Utiliser la molette inférieure pour placer le
curseur sur le réglage. Utiliser de nouveau la
molette supérieure pour régler le pré gaz de 0
ms a 1000 ms (par palier de 100 ms)

Le paramétre par défaut est 0 ms.

K+ m»

(oo

Creep Speed

Maintenir les boutons 1 et 2 appuyés et utiliser
la molette supérieure pour sélectionner «CSP»,
Utiliser la molette inférieure pour placer le
curseur sur le réglage. Utiliser de nouveau la
molette supérieure pour régler le creep Speed
de 50% a 100% (par palier de 10%). Si la
valeur de consigne est de 4m/min et que le CSP
est réglé a 50%, alors le Creep Speed sera de 2
m/min.Le paramétre par défaut est 50%.

KNl + m»
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Maintenir les boutons 1 et 2 appuyés et utiliser BUB
la molette supérieure pour sélectionner «BUB».
Utiliser la molette inférieure pour placer le
Burn back curseur sur le réglage. Utiliser de nouveau la
molette supérieure pour régler le Burn Back de
0 ms a 20 ms (par palier de 1 ms). Le
parameétre par défaut est 10 ms.

KNl+ m»

Maintenir les boutons 1 et 2 appuyés et utiliser POG
la molette supérieure pour sélectionner «POG».
Utiliser la molette inférieure pour placer le
Post - Gaz curseur sur le réglage. Utiliser de nouveau a
molette supérieure pour régler le Post gaz de

0 ms a 1 000 ms (par palier de 100 ms). Le
parameétre par défaut est 300 ms.

N+ »

Maintenir les boutons 1 et 2 appuyés et utiliser SLF
la molette supérieure pour sélectionner «SLF>».
Utiliser la molette inférieure pour placer le
Self curseur sur le réglage. Utiliser de nouveau la
molette supérieure pour régler la self de 10 a
90 (par palier de 10). Le paramétre par défaut
est 50.

K+ m»

A Attention ! La réinitialisation est active en 1 RST i
placant sa valeur sur ON. Un compte a rebours

de 3s s'effectue. Une fois a 0, la réinitialisation
a lieu et le redémarrage du produit est effec-
tué. Sur l'interface et le menu secondaire, les
parameétres/valeurs par défaut s'appliquent de
nouveau.

Reset

K+ »

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

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

L'appareil est livré dorigine pour fonctionner avec un fil @ 0,8 en acier ou inox. Le tube contact, la gaine de la torche sont prévus
pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diameétre 0,6, utiliser une torche dont la longueur n’excéde pas 3m. Il convient
de changer le tube contact (fig II A). Le galet du moto-dévidoir est réversible 0,8/1,0. Dans ce cas, le positionner de telle fagon a
observer 0,8. L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CO2). La proportion de CO2 peut varier selon le type
de gaz utilisé. Pour I'inox, utiliser un mélange a 2% de CO2. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur. Le débit de gaz
en acier se situe entre 8 et 12 L/min selon I'environnement. Pour la polarité, référez-vous en page 4.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

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

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

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

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

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

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

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

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

SOUDAGE FIL « NO GAS »

Pour paramétrer cette utilisation, référez-vous aux indications de la page 4.
L'appareil est congu pour souder du fil fourré «No gas» de 20,9 a @1,2 mm.
Une utilisation «No gas» nécessite d'utiliser un galet spécifique compatible avec le poste a souder.

MULTIPEARL 210-2 MULTIPEARL 210-4 XL / 211-4
Galet type A pour fil fourré @ 0,9 a @1,2 mm. | Galet type B pour fil fourré 20,9 a @1,2 mm.

Souder du fil fourré avec une buse standard peut entrainer une surchauffe et la détérioration de la torche. Utiliser de préférence une
buse spéciale « No Gas » (réf. 041868), ou enlever la buse d'origine (Fig. III D).
Pour la polarité, référez-vous en page 4.
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PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG 1IV)

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

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

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

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

e Mettre en place le(s) galet(s) moteur adapté(s) a votre utilisation. Les galets fournis sont des galets double gorge (0,8 et 1,0).
L'indication qu’‘on lit sur le galet est celle que I'on utilise. Pour un fil de 0,8, utiliser la gorge de 0,8. Pour souder de I'aluminium ou du
fil fourré, utiliser le(s) galet(s) approprié(s). (Fig B)

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

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

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

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

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

RA RDEMENT GAZ
Cet appare|I est équipé d'un raccord rapide. Utillisez I'adaptateur livré d’origine avec votre poste.

e I M T N S KT T P P

¢ Sélection du mode MMA

MMA.

Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner
la molette supérieure jusqu’a obtenir

&
©

Procédé
G Ar+CO2 CO2 Ar Ar+CO2 2% \l / Ar Ar Ar Ar
az v v v v v v v v
| | | | N | | | |
. 0.6-0.810.6-0.8 0.6 -0.9
@ possible 210 210 08-1.010.8-1.0 12 0.8 0.8 1.0 1.0
position de
soudage toutes toutes toutes toutes toutes toutes toutes toutes toutes
MMA
gnnA

* Réglage de l'intensité

Tourner la molette supérieure pour régler
I'intensité de soudage.

(o)

* Réglage de I'Arc Force

I’Arc Force.

Réglage de 0 a 100%

Tourner la molette inférieure pour régler

®)

=1
=
pun
[ o
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nrA

Maintenir le bouton 3 appuyé et tourner
la molette supérieure pour régler le Hot

Start. + :
Réglage de 0 a 100% @ =

» Réglage du Hot Start

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE

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

e Respecter les régles classiques du soudage.

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

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

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

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

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

l'l'l | E MANUAL H

TIG PRO (TORCHE EURO)

A
|

e Sélection du mode TIG PRO (Torche | Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner la (= ey
euro) molette supérieure jusqu’a obtenir TIG Pro. ("'\' U=-==-v

O I 23.

TIG
Bza

¢ Réglage de l'intensité Utilisez la molette supérieure @ | E (B0

¢ Réglage de I'évanouissement de l'arc - o
g'ag Utilisez la molette inférieure

(downslope) ___' IT EEI

®)

Maintenir le bouton 3 appuyé et utiliser la

* Reglage du post gaz molette supérieure pour régler le Post Gas.

Q- @

| GRS =11

TIG EASY (TORCHE A VALVE)

iTIG
ERSY

Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner
la molette supérieure jusqu’a obtenir TIG
EASY.

e Entrez dans le mode TIG EASY (Torche
a valve)

Q- =
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» Réglage de l'intensité Utiliser la molette supérieure @ |

SOUDAGE TIG LIFT

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

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :
Soudage TIG Lift Pro avec torche a connecteur

Euro Soudage TIG Lift EASY avec torche a Valve

¢ Voir les branchements page 4.

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

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

¢ Voir les branchements page 4. « L'amorcage :

e Raccorder le tuyau de gaz a larriere du poste et au
manodétendeur de la bouteille de gaz. Vs
* Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de Toucher I'electrode sur la
gaz. piece a souder

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

e L'évanouissement d‘arc puis le post gaz se déclenchent au
relaché de la gachette. Il sont paramétrables via le poste. Relever |'électrode 2 a 5
4 mm de la piéce a souder

e En fin de soudure :

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

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

Cela correspond, en fin de soudure, au temps nécessaire pour la baisse progressive du courant de soudage jusqu’a l'arrét de l'arc.
Cette fonction permet d'éviter les fissures et les cratéres de fin de soudure.

Par défaut cette fonction est configurée a 0 sec.

Post gaz a durée réglable (Torche EURO uniquement)
Ce paramétre définit le temps durant lequel le gaz continue a s'écouler aprés extinction de I'arc. Il permet de protéger la piéce ainsi
que I'électrode contre les oxydations.

Combinaison conseillées / affutage électrode

N Courant @ Electrode (mm) = @ Buse Débit

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

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

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

d L=2,5xd
L

FACTEURS DE MARCHE & ENVIRONNEMENT D’UTILISATION

e La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante en mode MMA ou TIG. La source de tension
décrit une caractéristique de sortie de type plate. en mode MIG. Son facteur de marche selon la norme EN60974-1 est
indiqué dans le tableau suivant :
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100% (T cycle = 10 min)
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60% (T cycle = 10 min)

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

s |MIG-MAG 200A @ 20% 130 A 110 A
S |MMA 200A @ 18% 110 A 90 A
N TG 200A @ 22% 135 A 115 A
s |MIG-MAG 150A @ 22% 100 A 90 A
S MMA 130A @ 22% 90 A 75 A
- TIG 160A @ 20% 115 A 100 A

PROTECTION THERMIQUE ET CONSEILS

Lors d'utilisation intensive ﬁ> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas I'arc s'éteint

et le voyant de protection | apparait.

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

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

» Respecter les régles classiques du soudage.

e S'assurer que la ventillation soit suffisante.

¢ Ne pas travailler sur une surface humide.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

[ | SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES REMEDES

MIG/MAG

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

Des grattons obstruent lorifice.

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

Le fil patine dans les galets.

- Controler la pression des galets ou les remplacer.
- Diametre du fil non conforme au galet.
-Gaine guide fil dans la torche non conforme.

Le moteur de dévidage
ne fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d’alimentation

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

Mauvais dévidage du
fil.

Gaine guide fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Galet presseur pas assez serré

Serrer le galet d’avantage

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de
soudage.

Mauvais branchement de la prise secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Contréler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés
les galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage
est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

Corriger le débit de gaz.

Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d'air ou influence du vent.

Empécher les courants d‘air, protéger la zone de sou-
dage.

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

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

Nettoyer la piece avant de souder

Particules d'étincelage
trés importantes.

Tension d‘arc trop basse ou trop haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de
torche

Mauvaise connexion du gaz

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

15



16

Notice originale

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

®

L'appareil ne délivre pas
de courant et le voyant | La protection thermique du poste s’est Attendre la fin de la période de refroidissement, environ
de défaut thermique enclenchée. 2 min. Le voyant s'éteint.
est allumé.
L'afficheur est allumé A .
mais |'appareil ne L,e cable de, pince de masse ou porte Vérifier les branchements.
L électrode n’est pas connecté au poste.
délivre pas de courant.
§ |Le poste est alimenté,
£ | vous ressentez des
\g picotements en La mise a la terre est défectueuse. Controler la prise et la terre de votre installation.
£ | posant la main sur la
8 carrosserie.
Le poste soude mal Erreur de polarité Vérifier la polarité conseillée sur la boite d’électrode.
. La tension d'alimentation n’est pas - . o, .
:g;;cii lI‘Iar r;:]lj?e ir; ge, respectée (230V monophasé +15% ou :a'll((aergtﬁr?)r \écr)‘tere installation €lectrique ou votre groupe
q * | 400V triphasée +15%) 9
Le poste se met en
route mais rien ne La tension secteur est < 85V ou > 265V Controéler la tension du secteur
s'affiche a I'écran
. . R Utiliser une électrode tungsténe de taille appropriée
. Défaut provenant de I'électrode tungstene - . g N pprop P
Arc instable Utiliser une électrode tungstene correctement préparée
© Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
| L'électrode en tungsténe | Zone de soudage. Protéger la zone de soudage contre les courants d’air.
s'oxyde et se ternit en |Probléme de gaz, ou coupure prématurée | Contrdler et serrer tous les raccords de gaz. Attendre que
fin de soudage du gaz I'électrode refroidisse avant de couper le gaz.
L'électrode fond Erreur de polarité Vérifier que la pince de masse est bien reliée au +
GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’'achat (piéces et main d'oeuvre).
La garantie ne couvre pas :
e Toutes autres avaries dues au transport.

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

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

- une note explicative de la panne.
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STANDARD
GENERAL INSTRUCTIONS

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

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

ENVIRONMENT

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

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

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

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

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

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

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

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

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

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

IS

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...

Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for any
accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

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

>

WELDING FUMES AND GAS

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

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

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

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

17
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe
.4 distance of 11 meters.
y A fire extinguisher must be readily available.
Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.
Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable or explosive
materials (oil, petrol, gas...).
Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

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

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

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

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

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

ELECTRIC SAFETY
R )

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

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

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

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

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

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

DD ﬁ This equipment complies with IEC 61000-3-11 if the power supply network’s impedance at the electrical installation’s connection
point is inferior to the network’s maximum admissible impendance Zmax = 0.186 Ohmes.

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

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

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

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

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

» never enroll the cables around your body;

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

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

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

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

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

Overview

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

Welding area assessment

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

. In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Welding area assessment

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

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

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

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

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

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

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

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

e Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)
e Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
» The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.
e The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.
e The machine protection level is IP21, which means :
- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a 212.5mm diameter and,
- Protection against vertically falling drops.
* The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

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

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

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

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

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

RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS!

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

g The wire feeders contain moving parts that may catch hand, hair, clothes or tools which can lead to injuries! Take extra care.
* Do not wear gloves when feeding the wire through or changing reel.

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

MANUAL
DESCRIPTION

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

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 are multiprocess welding machines (MMA, TIG & MIG/MAG) with Synergy Technology for
MIG/MAG. They are suitable for welding steel, stainless steel and aluminium. Easy and quick to set up thanks to the Synergic mode

It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain the optimum product settings..

POWER SUPPLY

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

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

Do not use an extension cord with a cross-section of less than 2.5 mm?2.

MACHINE DESCRIPTION (FIG I)

1 - Control panel 6 - Reel adaptor 100/200mm (210-2) or 200/300mm (210-4 XL
2 - Positive Dinze connector / 211-4)

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

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

5 - Euro torch connector 9 - ON/OFF switch

DESCRIPTION IHM ( FIG III)

»

1 |Adjusting the welding position Upper knob
2 | Setting the welding mode 5 |Lower knob
3 | Adjusting the flare management
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SWITCHING ON

The ON/OFF switch is located at the back of the machine. Turn the switch on the "I" position to start the generator. This switch

must not be turned off (to "0") while welding.

MIG MANUAL - FIG III

4 [
Keep button 2 pushed and at the same
. time turn the upper knob until the display | +
* Selecting MIG manual mode shows MIG Manual. Release button 2 to v/.\
validate this selection O
IT”EMANUAL
« Wire speed adjustment Turn the upper knob to adjust the wire @ % E- -=A
speed. U===y
2 23..
|'|'| I E MANUAL H
. Turn the lower knob to adjust the arc WA % [Je==p
e Arc voltage adjustment voltage. O .

(S0Ov

e Setting management torch in SPOT and
DELAY mode

¢ Keep button 3 pushed to select normal
mode.

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

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

Q- @

Bspor S

Boetay 05

MIG SYNERGIC - FIG III

¢ Selecting MIG Synergic mode

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

Q>+ »

u F' ' E SYNERGIC

e Selecting the wire diameter

same time press the lower knob to go to
the wire diameter selection menu.

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

Q>+ »

SCUsl
Keep button 2 pushed and at the same ‘ e
. ) . time press the lower knob to go to the
Selecting the type of wire wire type selection menu. Select the wire +
type with the upper knob. @
Keep the button 2 pushed and at the @05,

21



22

Translation of the original instructions

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

N I E SYNERGIC

SCUS! |
(2106, [
Selecting the metal thickness to weld Tu_rn the upper knob to select the metal @ m- TTA
thickness to weld. -y

ITI I E SYNERGIC

Turn the lower knob to select the arc SLCUSE
length. D.Em ool
. . It gets longer (0 -> +9) or shorter (0 -> | ¢~y [|= = =p
Selecting the arc length -9) enabling to more or less penetrate O - -y

the metal. If you weld for the first time
we recommend to set the arc length to 0.

S

e Selecting the welding position

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

e Setting the management torch SPOT

and DELAY mode

e Press button 3 repeatedly to select
Normal mode.

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

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

Bspor 05, Boeray 05

SECONDARY MENU

Pre-Gas

Hold down buttons 1 and 2 and use the upper
knob to select «<PEG». Use the lower knob to
move the cursor to the setting. Use the upper
knob again to set the pre-gas from 0 ms to
1000 ms (in 100 ms steps)

The default setting is 0 ms.

KNl + m»

PEG
0 (oo

Creep Speed

Hold down buttons 1 and 2 and use the upper
knob to select «CSP». Use the lower knob to
place the cursor on the setting. Use the upper
knob again to adjust the creep speed from 50%
to 100% (in 10% steps). If the setpoint is 4m/
min and the CSP is set to 50%, then the Creep
Speed will be 2m/min. The default setting is
50%.

N+ »

Burn back

Hold down buttons 1 and 2 and use the upper
knob to select «BUB». Use the lower knob to
move the cursor to the setting. Use the upper
knob again to adjust the Burn Back from 0 ms
to 20 ms (in 1 ms steps). The

The default setting is 10 ms.

KN+ m»

Post - Gas

Hold down buttons 1 and 2 and use the upper
knob to select «POG». Use the lower knob to
move the cursor to the setting. Use the upper
knob again to adjust the Post Gas from 0 ms to
1 000 ms (in 100 ms steps).

The default setting is 300 ms.

PGG
0
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Hold down buttons 1 and 2 and use the upper
knob to select «SLF». Use the lower knob to
Self move the cursor to the setting. Use the upper
knob again to adjust the self from 10 to 90 (in
10 steps). The default setting is 50.

KNl+ m»

RST
A Caution! The reset is activated by setting |

its value to ON. A countdown of 3s starts. Once
Reset it has reached 0, the reset takes place and the
product is restarted. On the interface and the
secondary menu, the default settings/values

apply again.

OFF

KNl + m»

SEMI-AUTOMATIC STEEL / STAINLESS STEEL WELDING (MAG)

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

The device is delivered with contact tip, liner and a torch set up for 0.8 steel or stainless steel wire. For welding 0.6 wire use a torch
no longer than 3m. To change the contact tip (see fig II A). The roller is reversible 0.8/1.0. The indication on the visible side of the
roller is the diameter in use. For a 0.6 wire use the 0.6 groove.

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

For polarity see page 4.

SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG)

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

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

Machine set-up for aluminium welding:

- Use specific rollers for Aluminium

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

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

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

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

For polarity see page 4.

"NO GAS" WELDING

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

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

For polarity see page 4.

PROCEDURE FOR CHANGING REELS AND TORCH ASSEMBLY (FIG 1V)

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

¢ Open the machine's side door.

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

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

o Fit the roller(s) suitable for your application. The rollers supplied are double grooved rollers (0.8/1.0). The indication on the visible
side of the roller is the diameter in use. For a 0.8 wire, use the 0.8 groove. For Aluminium or cored wire welding use the appropriate
rollers (fig B)

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

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

e Adjust the wire so 5cm protrudes from the torch then fit the contact tip (correct tip for the wire) (fig D) and the nozzle (fig E).
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A NNECTION
The device is designed with a quick release gas connection. Use the adaptor supplied with the machine.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG

Process
G Ar+C0O2 COz2 Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v
| | | | M | | | |
. 0.6-0.810.6-0.8 0.6 -0.9
@ available 1.0 1.0 0.8-1.0108-1.0 12 0.8 0.8 1.0 1.0
Welding
position All All All All All All All All All
MMA
gnnrA

Keep button 2 pressed and at the same
¢ Selecting MMA mode time turn the upper knob to select MMA

[ ]
+
mode. @

=]
=
pun
[

« Welding current adjustment Turn the upper knob to select the wel- @ %; I] IEDA

ding current.

MNA
Turn the lower knob to adjust the Arc (—\
¢ Arc Force adjustment Force. O i .
Adjustable from 0 to 100% Ny 259
MNA

Keep pressing button 3 and at the same
time turn the upper knob to adjust the
Hot Start.

+
Adjustable from 0 to 100% @ —

¢ Hot Start adjustment

ELECTRODE WELDING

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

¢ Respect the basic rules of welding

 This device has 3 features specific to Inverter machines :

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

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

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

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

|'|'”EMANUAL
o
Keep button 2 pushed and at the same - D‘ -—=a
e Selecting TIG Pro mode (Euro torch) time turn the upper knob until «TIG Pro» + I [ =y
is displayed. @
I 23.
TIG
Pro
¢ Welding current adjustment Use the upper knob. @ : m 'EDA
TiG
Pro
¢ Downslope adjustment Use the lower knob. @ - EEI
\I
Keep button 3 pushed and at the same @
¢ Post gas adjustment time use the upper knob to adjust the +
Post Gas. @
TIG EASY (VALVE TORCH)
ITIG
ﬁ ERSY
« Entering in TIG EASY mode (valve Eeep b“ttor’]‘ 2 p”Shelf' agd at.ltr,‘,%sGame
torch) ime turn the upper knob unti +
EASY" is displayed. @
TIG
ERSH
¢ Welding current adjustment Use the upper knob. @ i m IEDA
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TIG LIFT WELDING

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

For TIG welding please follow the stages below :

TIG Lift Pro welding with a Euro torch TIG Lift EASY welding with a Valve torch

e See connection page 4.

¢ Connect the gas hose from the torch to the gas bottle
regulator.

¢ Adjust the gas flow on the gas bottle regulator and then open
the torch valve.

* See connection page 4. * Striking :

¢ Connect the gas hose to the back of the machine and to the

gas bottle regulator. Touch the piece of metal to

e Adjust the gas flow on the gas bottle regulator. weld with the electrode

e To strike an arc touch the piece of metal to weld and press the

torch trigger. e At the end of the weld :

¢ Downslope and Post-gas start automatically once the trigger is

released. They can be adjusted on the device. Lift the electrode to

between 2 to 5 mm from

4 the metal.

Only stop the gas once the Tungsten electrode has cooled
down.

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

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

Recommended settings / Electrode grinding

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

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

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

d L=2,5xd
L

DUTY CYCLE AND WELDING ENVIRONMENT

¢ The machine has a specification with a “dropping current output” (MMA & TIG). The machine has a specification with a “constant
current output” (MIG). Its duty cycle following the norm EN60974-1 is indicated in the table below :

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

> | MIG-MAG 200A @ 20% 130 A 110 A
2 |MMA 200A @ 18% 110 A 90 A
“ 116 200A @ 22% 135 A 115A
> | MIG-MAG 150A @ 22% 100 A 90 A
S |MMA 130A @ 22% 9 A 75A
™ 116 160A @ 20% 115 A 100 A
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THERMAL PROTECTION AND GUIDANCE
While under intensive use (superior to the duty cycle) the thermal protection can activate, in that case, the arc switches off and the
thermal protection indicator § switches on.

e Ensure the machine's vents are clear enabling air circulation.
e | eave the device plugged in after welding to enable cooling.

In general :

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

TROUBLESHOOTING
SYMPTOMS

The welding wire speed is not
constant.

POSSIBLE CAUSES
Cracklings block up the opening.

REMEDIES

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

The wire skids in the rollers.

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

The unwinding motor doesn't
operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

Electrical supply problem.

Check that the running button is on the position
on.

Bad wire unwinding.

Covering wire guide dirty or
damaged.

Clean or replace

Reel brake too tight

Release the brake

No welding current

Bad connection to the main supply.

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

Bad earth connection.

Control the earth cable (connection and clamp
condition).

Power contactor inoperative.

Control the torch trigger.

The wire rubs down after the
rollers.

MIG/MAG

Covering wire guide crushed.

Check the covering and torch body.

Locking of the wire in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed

The welding cord is porous

The gas flow rate is not sufficient.

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

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality non-satisfying.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Avert air blast, protect welding area.

Gas nozzle too full.

Clean or replace the gas nozzle.

Bad wire quality.

Use adapted WIRE for MIG-MAG welding.

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

Clean the working parts before welding.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Very important flashing particules.

Bad earth connection.

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

Protecting gas insufficient.

Adjust the gas flow.

No gas at the torch output.

Bad gas connection.

See if the gas coupling beside the engine is well
connected. Check the flowmeter and the solenoid
valves.
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-cr:reremn?;mgiﬁgﬁse:(r;ta?ﬂ:/\;eﬂrozgy The welder thermal protection has | Wait for the end of the cooling time, around 2
g . turned on. minutes. The indicator lamp turns off.
indicator lamp lights up.
. . . The cable of the earth clamp or

The display IS on but the device electrode holder is not connected to | Check the connections.
does not deliver any current. the welder

'® | If, when the unit is on and you

2 | put your hand on the welding The welding unit is not correctly Check the plug and the earth of your electrical

& | unit’s body, you feel tingling connected to the earth. network.

S | sensation.

. . . The cable of the earth clamp or
The display IS on but the device electrode holder is not connected to | Check the connections.
does not deliver any current. the welder.
. . The input voltage is outside of
?’r\]lgiigte:tgng up, the display the range (230V + 15% for single | Have the electrical installation checked.
) phase or 400V + 15% for 3-phase).
Default coming from the tungsten | Use a tungsten electrode with the adequate size

Instable arc electrode Use a well prepared tungsten electrode

. Too important gas flow rate Reduce gas flow rate

F |The tungsten electrode gets| Welding zone Protect welding zone against air flows
oxidised and tern at the end of | Default coming from post-gas or the | Check and tighten all gas connections. Wait until
welding. gas has been stopped prematurely. |the electrode cools down before stopping the gas.
The electrode melts Polarity error Check that the earth clamp is really connected to +

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:
¢ Transit damage.

e Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).
e Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported.
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NORM

ALLGEMEIN

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

f “LJ Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren.
werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerdtes enstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdtes, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

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

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

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

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

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

SICHERHEITSHINWEISE

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

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

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

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

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

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

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

@ ©® @6

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

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

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

3 Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kénnen. Sorgen Sie
daher immer fir ausreichend Frischluft, technische Belliftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).
Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit einer den aktuellen
:1 Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

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

\ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und
andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.

U
Brandschutzausristung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

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

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

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

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

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer flr eine gut beliiftete
Arbeits- und Lagerumgebung.
Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie die
Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.
VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem Schweivorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).
Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB3- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das SchweiBen einer Druckglasflasche ist untersagt.
Bei Erst6ffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir
die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

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

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

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

Berlihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

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

CEM-KLASSE DES GERATES

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

DD é Dieses Gerat ist dann mit der Norm EN 61000-3-11 konform, wenn die Netzimpedanz an der Ubergabestelle zum Versorgungsnetz
niedriger als die maximale zuldssige Netzimpedanz Zmax = 0.186 Ohm ist.

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

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

Q'
?\\’? LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
A

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

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

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

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

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

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

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

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

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

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

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

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

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

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

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

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

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

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

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerdtes! Da das Gerat (iber keine weitere Transporteinrichtung verflgt, liegt es
Threr eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewegung des Gerates sicher verlaufen (Achten Sie

darauf das Gerat nicht zu kippen).

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemdBe Handhabung dieses Gerdtes entstanden
z j 5 sind.

WARTUNG / HINWEISE

N ¢ Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung/
/S o>

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

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

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

e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

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

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR!

und von daher Verletzungen verursachen kénnen!

e Fassen Sie die beweglichen Komponenten und die Antriebsteile nicht an !

e Achten Sie darauf, dass Gehause- und Schutzdeckels wahrend des Betriebs zu bleiben!

» Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.
Minimaler und maximaler Durchmesser des Schweidraht: 0,6 — 1,2 mm
Geschwindigkeitsbereich: 1 m/min bis 15 m/min
Maximaler Gasdruck : 0,5 MPa (5 Bar).

| Drahtvorschubkoffer vefiigen iiber bewegliche Komponenten, die die Hande, Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge erfassen

BETRIEBSANLEITUNG

BESCHREIBUNG

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

Die MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 sind Multiprozess-SchweiBgerate (E-Hand, TIG, MIG/MAG, Filldrahtschweifen), synergisch
geregelt im MIG/MAG-Modus. Sie wurden konzipiert, um SchweiBarbeiten an Stahl, Edelstahl und Alimuminiumblechen vorzunehmen.
Aufgrund der Funktion "synergische Drahtvorschubgeschwindigkeit" ist die Handhabung dieser Gerate schnell und einfach.

Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten SchweiBkabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellun-
gen zu erhalten.

NETZANSCHLUSS

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

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

Verwenden Sie kein Verlangerungskabel mit einem Querschnitt von weniger als 2,5 mm2.

GERATEBESCHREIBUNG (ABB. I)
1 - Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter (Modus 6 - Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 100/200 mm (210-2) oder

"Manuell" oder "Synergic") 200/300 mm (210-4 XL / 211-4)
2 - Positive Anschlussbuchse 7 - Netzkabel (2,10 m)

3 - Negative Anschlussbuchse 8 - Schutzgasanschluss

4 - Polaritatswahlstecker 9 - Ein/ Aus- Schalter

5 - SchweiBbrennerzentralanschluss (Euro)
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BESCHREIBUNG DES BEDIENGERATS ( BILD - III)

1 | Einstellung der SchweiBposition

H

Oberer Knopf

2 | Einstellen des SchweiBmodus

5 |Unterer Knopf

3 | Einstellen des Fackelmanagements

INBETRIEBNAHME

Der Ein/ Aus- Schalter befindet sich auf der Geraterlickseite. Drehen Sie den Schalter auf "I", um die Gerate in Betrieb zu nehmen.

Sind die Gerate in Gebrauch, drehen Sie den Schalter unter keinen Umstanden auf "O".

MIG "MANUELL" - ABB. III
Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste ﬁ lE
(2) so lange den oberen Drehpoti, bis das
R " Symbol des «MIG Manuell»-Modus auf +
Auswahl des "MIG Manuell"- Modus dem Display erscheint. v/.\v
Durch Loslassen der Taste bestatigen Sie O
den Modus.
ITl I E MANUAL
Benutzen Sie den oberen Drehpoti, um A E’ —_
e Einstellung der Drahtgeschwindigkeit Anderungen der Drahtgeschwindigkeit O I u-- -A
vorzunehmen. v
2 23..
lTl I E MANUAL H
Benutzen Sie den unteren Drehpoti, X S
o Einstellung des SchweiBstroms um Anderungen der SchweiBstroms @ % | - _C

vorzunehmen.

(S0Ov

¢ Brennereinstellung fir SPOT und DELAY
Modus

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

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

Q- @

Bspor 05

Boecay 05,

MIG "SYNERGIC" - ABB. III

¢ Auswahl des "MIG Synergic"- Modus

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

Q>+ »

u ITI l E SYNERGIC

o Auswahl des Drahttypen

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

Q=

SCUSH j

ArvcOz"

33



34

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung
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e Auswahl des Drahtdurchmessers

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

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

s
©

(206

e Auswahl der Materialstarke

Benutzen Sie den oberen Drehpoti, um
die Starke des zu verschweifenden Mate-
rials einzustellen.

(@)

|T| I E SYNERGIC

e Finstellung der Lichtbogenlénge

Mit dem unteren Drehpotentiometer kann
die Lichtbogenl@nge justiert werden.
Erhohung (0 -> +9) verlangert

bzw. Verringern (0 -> -9) verkiirzt

den Lichtbogen, sodass auch die
Energieeinbringung entsprechend
verandert wird.

Als Grundeinstellung empfehlen wir die
Einstellung «0».

@)

M1 [ svnereic
SCUSH | j
@06, ]

o Auswahl der SchweiBposition

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

Q-

¢ Brennereinstellung fiir SPOT und DELAY

Modus

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

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

Q- @

HSPOT D.S s

Boeray 05

SEKUNDARMENU

Pre-Gas

Halten Sie die Tasten 1 und 2 gedrtickt und
verwenden Sie den oberen Drehknopf, um
«PEG» auszuwdhlen. Bewegen Sie den Cursor
mit dem unteren Drehknopf auf die Einstellung.
Benutzen Sie den oberen Drehknopf erneut, um
das Vorgas von 0 ms bis 1000 ms (in 100 ms-
Schritten) einzustellen

Die Voreinstellung ist 0 ms.

KNl + m»

PEG
i

(oo

Creep Speed

Halten Sie die Tasten 1 und 2 gedrtickt und
wahlen Sie mit dem oberen Drehknopf «CSP».
Verwenden Sie den unteren Drehknopf, um den
Cursor auf die Einstellung zu setzen. Verwen-
den Sie den oberen Drehknopf erneut, um

die Kriechgeschwindigkeit von 50 % bis 100

% (in 10 %-Schritten) einzustellen. Wenn der
Sollwert 4m/min betrégt und der CSP auf 50%
eingestellt ist, dann betragt die Kriechgeschwin-
digkeit 2m/min. Die Standardeinstellung ist 50
%.
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Halten Sie die Tasten 1 und 2 gedrtickt und
verwenden Sie den oberen Drehknopf, um
«BUB» auszuwahlen. Verwenden Sie den unte-
ren Drehknopf, um den Cursor auf die Einstel-
lung zu bewegen. Benutzen Sie den oberen
Drehknopf erneut, um den Burn Back von 0 ms
bis 20 ms (in 1 ms-Schritten) einzustellen. Die
Standardeinstellung ist 10 ms.

Halten Sie die Tasten 1 und 2 gedrtickt und
wahlen Sie mit dem oberen Drehknopf «POG».
Verwenden Sie den unteren Drehknopf, um

den Cursor auf die Einstellung zu bewegen.
Benutzen Sie den oberen Drehknopf erneut, um
das Post Gas von 0 ms bis 1 000 ms (in 100 ms-
Schritten) einzustellen.

Die Standardeinstellung ist 300 ms.

Burn back

Kl + m»

PGG

Post - Gas

KNl + m»

Halten Sie die Tasten 1 und 2 gedrtickt und
wahlen Sie mit dem oberen Drehknopf «SLF>».
Verwenden Sie den unteren Drehknopf, um den
Cursor auf die Einstellung zu bewegen. Verwen- | +
den Sie erneut den oberen Drehknopf, um das
Selbst von 10 bis 90 (in 10 Schritten) einzustel-
len. Die Standardeinstellung ist 50.

»
=
u
{mu |

Self

& Achtung! Der Reset wird aktiviert, indem
sein Wert auf ON gesetzt wird. Es startet ein
Countdown von 3s. Sobald dieser 0 erreicht
hat, erfolgt der Reset und das Produkt wird neu
gestartet. Auf der Oberflache und im Sekundar-
menii gelten wieder die Standardeinstellungen/-
werte.

RST
! OFF

Reset

i

HALBSYNERGISCHES STAHL-/EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Die MULTIPEARL 210-2 /210-4 XL / 211-4 koénnen 0,6/0,8/1,0mm Stahl- oder 0,8/1,0 mm Edelstahldrahte verschweiBen. Die Geréte
sind fir den Betrieb mit @ 0,8mm Stahl- oder Edelstahldraht werksseitig voreingestellt: Kontaktrohr und Filihrungsseele sind fir
diesen Betrieb eingestellt. Bei Verwendung von @ 0,6mm Draht, tauschen Sie das Kontaktrohr aus und verwenden einen Brenner,
der nicht langer als 3m ist. Die Drahtférderrollen weisen je zwei verschiedene Drahtaufnahmenuten auf (z.B. @ 0,8/1,0mm). Die zu
wahlende Nutbreite ist seitlich auf der Rolle gekennzeichnet und muss beim Einsetzen sichtbar sein.

Stahl- und Edelstahl-SchweiBungen kénnen die Verwendung spezifischer Mischgase z.B. Argon + CO2 (Ar + CO2) erfordern. Der
Mengenanteil des CO2 variiert je nach Einsatzzweck. Benutzen Sie fiir Edelstahl-SchweiBarbeiten ein Gasgemisch mit 2% CO2.
Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen Gas bei auBergewdhlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge
bei StahlschweiBarbeiten betragt in der Regel 8 bis 12 L/min je nach Umgebungsverhaltnissen und indivduellen Bediirfnissen des
SchweiBers.

Fir Informationen zur Polaritdt der Anschlisse: s.S. 4.

HALBSYNERGSICHES ALUMINIUM-SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Mit diesen Geraten kdnnen 0,8mm und 1mm Aluminiumdrahte verschweift werden.

Um Aluminium zu schweiB3en, ist das neutrale Gas "Rein-Argon" (AR) zu empfehlen. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach
dem optimalen Gas bei auBergewdhlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei AluminiumschweiBarbeiten betragt in der
Regel 15 bis 25 L/min je nach Umgebungsverhaltnissen und indivduellen Bediirfnissen des SchweiBers.

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

- Der weiche Aluminiumdraht sollte mit mdglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtforderrollen transportiert werden, da er
andernfalls deformiert und ungleichmaBig gefordert wird.

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

- Brenner: Verwenden Sie einen speziellen Brenner fir Aluminium. Dieser Brenner verfiligt tUber eine Kunststofffihrungsseele, die die
Reibung wahrend der Drahtférderung im Schlauchpaket reduziert.

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

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

Fur Informationen Uber die Polaritat der Anschliisse: s.S. 4.
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FULLDRAHTSCHWEISSEN

Um mit den MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 Filldraht zu verschweiBen, ist ein Polaritdtswechsel der Anschliisse nétig. Fir
entsprechende Informationen: s.S. 4. FiilldrahtschweiBen mit einer Standarddiise kann zur Uberhitzung des Brenners fiihren und
diesen beschadigen. Verwenden Sie daher vorzugsweise eine spezielle Dise fiir FilldrahtschweiBen (Art.-Nr. 041868) oder schweiBen
Sie optional ohne Diise-> Originaldliise muss entfernt werden (Abb. III D).

MONTAGE VON DRAHTSPULE UND BRENNER (ABB. 1V)

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

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

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

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

e Schieben Sie die fiir Drahttyp und SchweiBart passende(n) Drahtférderrolle(n) auf. Die mitgelieferten Antriebsrollen sind mit 2
Flhrungsnuten versehen (@ 0,8 und 1,0 mm). Der seitlich sichtbare Wert entspricht der aktuellen Nutbreite. Verwenden Sie fiir einen
@ 0,8mm Draht die 0,8mm Nut. Fir Aluminium- und Filldrahtschweien verwenden Sie bitte entsprechende Drahtrollen.

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

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

e Starten Sie den Drahtvorschubmotor durch Betatigung des Brennertasters.

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

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

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

GASANSCHLUSS
Die MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 sind mit einer Schutzgasschnellkupplung ausgestattet. Verwenden Sie zum Anschluss

den im Lieferumfang enthaltenen Adapter.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG

SchweiBart
Ar+CO2 COo2 Ar Ar+C02 2% NV Ar Ar Ar Ar
Schutzgas | i i i A i i i i
0.6-0.810.6-0.8 0.6-0.9
Draht- @ 1.0 1.0 0.8-1.0108-1.0 12 0.8 0.8 1.0 1.0
SchweiB-
position All All All All All All All All All
E-HAND
gnnA

Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste
(2) so lange den oberen Drehpoti, bis das
Symbol des "E-Hand"-Modus auf dem
Display erscheint.

e Auswahl des "E-Hand"- Modus

Q>+ »

Benutzen Sie den oberen Drehpoti,
e Einstellung des Schweif3stroms um Anderungen des SchweiBstroms
vorzunehmen.

o)
z




Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

e Einstellung Arc Force

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

(®)

e Einstellung Hot Start

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

Einstellung von 0 bis 100%.

®
©

MnA

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN

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

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

- Hot Start erhdht kurzzeitig den SchweiBstrom bei der Lichtbogenziindung.

- Arc Force erhoht kurzzeitig den Schweistrom. Ein mogliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstiick wahrend des
Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert.

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

Hinweise:

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

Stellen.

WIG PRO (BRENNERANSCHLUSS AN ZENTRALANSCHLUSS)

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

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

&
©

lTI I E MANUAL

o Einstellung des SchweiBstroms

Benutzen Sie den oberen Drehpoti.

(%)

e Einstellung der Stromabsenkzeit

Benutzen Sie den unteren Drehpoti.

®)

e Einstellung Gasnachstromzeit

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

Q- @

GRS

S0
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WIG EASY (BRENNERANSCHLUSS AN (-) ANSCHLUSSBUCHSE

ITIG
a ERSY
Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste |
e Auswahl des WIG EASY Modus (Brenne- | (2) so lange den oberen Drehpoti, bis das
ranschluss an (-) Anschlussbuchse) Symbol des «WIG EASY»-Modus auf dem +
Display erscheint. @
TIG
ERSH
e Einstellung des SchweiBstroms Benutzen Sie den oberen Drehpoti. @ >§i m IEDA

WIG LIFT SCHWEISSEN

Fir WIG DC SchweiBarbeiten ist die Verwendung von Argon- Schutzgas erforderlich.
Um im WIG Modus zu schweiBen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

WIG Lift- SchweiBBen mit Brenner (Anschluss an WIG Lift- SchweiBBen mit Brenner (Anschluss an

Zentralanschluss) (-) Anschlussbuchse)

e Beachten Sie die Anschlusshinweise auf Seite 4.
e Verschrauben Sie den Gasschlauch gasdicht mit dem
Druckminderer der Gasflasche.

 Beachten Sie die Anschlusshinweise auf Seite 4. o Stellen Sie mithilfe des Druckminderers die
e Verbinden Sie den Gasschlauch gasdicht mit dem Gasdurchflussmenge ein, 6ffnen Sie dann das
Anschlussnippel fiir Schutzgas auf der Gerateriickseite Brennerventil.

und mit dem Druckminderer der Gasflasche. e Lichtbogenziindung:

e Stellen Sie mithilfe des Druckminders die

Gasdurchflussmenge ein. Berlihren Sie das Werkstiick
e Um den Lichtbogen zu ziinden, beriihren Sie das mit der Elektrode.

Werkstiick mit der Elektrode und driicken Sie dann den :
Brennertaster. * Schweilende:

¢ Loslassen des Brennertasters bewirkt das Erldschen Heben Sie den Brenner 2 bis 5
des Lichtbogens nach eingestellter Stromabsenkung mm Gber dem zu verschweiBenden
sowie das Ablaufen der Gasnachstromzeit. 4 Werkstiick.

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

Einstellung der Stromabsenkzeit (Zentralanschluss / Brenner) WIG Pro

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

Werkseitige Parametereinstellung: 0 Sek.

Einstellung Gasnachstromzeit (nur Zentralanschluss / Brenner) WIG Pro
Diese Funktion legt die Nachstromzeit des Gases fest, nachdem der Lichtbogen abgeschaltet wurde. Sie schiitzt Werkstiick und
Elektrode vor einer mdéglichen Oxidation.

Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Elektrode schleifen

@ Elektrode (mm) =
u Strom (A) @ Draht (Zusatzwer- @ Duse (mm) Gasfluss _(Argon L/
t mm min)
kstoff)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 24 11 7-8

Um einen optimalen SchweiBverlauf zu gewahrleisten, nutzen Sie nur Elektroden, welche nach folgendem Vorbild geschliffen wurden:
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d L=2,5xd
L

EINSCHALTDAUER - UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

« Die Stromquelle besitzt eine fallende Kennlinie (MMA & TIG). Die Stromquelle besitzt eine flache Kennlinie (MIG). Die Einschal-
tdauer entspricht wie unten beschrieben der Norm EN60974-1 (bei 40°C und einem 10mn Zyklus):

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

> | MIG-MAG 200A @ 20% 130 A 110 A
2 [MMA 200A @ 18% 110 A 90 A
~ Twic 200A @ 22% 135A 115A
> | MIG-MAG 150A @ 22% 100 A 90 A
9 |MMA 130A @ 22% 90 A 75 A
™ [wic 160A @ 20% 115 A 100 A

THERMISCHER UBERLASTSCHUTZ UND WEITERE HINWEISE
Bei intensiver Nutzung (liber die Einschaltungsdauer) kann sich der Warmeschutz einschalten. In diesem Fall schaltet sich der Licht-

bogen aus und die Schutzkontrolllampe § geht an.

¢ Bedecken Sie nicht die Liiftungsschlitze der Gerdte, um eine ausreichende Luftzirkulation zu ermdglichen.

e Lassen Sie die MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 auch nach SchweiBende noch einige Zeit am Stromnetz angeschlossen, damit
sich die Gerate abkiihlen konnen.

Generelle Hinweise:

¢ Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweiBen.

« Arbeiten Sie ausschlieBlich unter ausreichend beliifteten Bedingungen.

e Schiitzen Sie Ihre Gerdte vor Nasse und Feuchtigkeit und nehmen Sie keine SchweiBarbeiten an feuchten Werkteilen vor.

FEHLER, URSACHE, LOSUNG

Fehler Ursache Losung
Reinigen Sie das Kontaktrohr oder
Das Kontaktrohr ist verstopft. tauschen Sie es aus und benutzen Sie
Antihaftspray (Art. Nr. 041806).
Drahtgeschwindigkeit nicht konstant. Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes
oder @ndern die Antriebsnut auf die
Der Draht rutscht im Antrieb durch. korrekte Drahtstarke.
Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht
korrekt.
Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb | Lockern Sie die Bremse und den
Motor liuft nicht zu fest. Rollenantrieb.
otor fautt nicht. Priifen Sie, ob der Netzschalter auf «AN»
Versorgungsproblem.
steht.
Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt oder | Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch
Schlechte Drahtférderung. beschadigt. oder tauschen Sie diesen aus.
Drahtrollen-Bremse zu fest. Lockern Sie die Bremse.

Priifen Sie die Netzversorgung (Stecker,

Fehlerhafte Netzversorgung. Kabel, Steckdose, Sicherung).

Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung

Kein SchweiBstrom. Fehlerhafte Masseverbindung. und Klemmenzustand)

Brenner defekt Priifen Sie den Brenner bzw. Tauschen Sie

diesen aus.
Fehler Ursache Losungen
Seele fehlerhaft fehlerhaft Priifen bzw. austauschen.
Draht blockiert im Brenner Priifen, reinigen oder austauschen.
Fehlendes Kapillarrohr Priifen und einsetzen.
Drahtstau im Antrieb. Uberpriifen Sie die Einstellung der

Halterungsschraube der Drahtrolle zu fest

angezogen. Drahtrolle: 3 fiir Stahl- oder Kupferdraht;

2 fiir Aluminiumdraht.
Drahtgeschwindigkeit zu hoch. Drahtgeschwindigkeit reduzieren
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5

Die Schweissnaht ist pords.

GasfluB zu niedrig.

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

Gasflasche leer.

Gasflasche austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Gasflasche austauschen.

Zugluft

Schweisszone abschirmen.

Schmutzige Gasdise.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten MIG/MAG
SchweiBdraht.

SchweiBmaterial von schlechter
Qualitat (Rost, ...)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu
hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der
SchweiBstelle.

Schutzgas zu niedrig.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen priifen.
Druckminderer und Magnetventile priifen.

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

Der Ubertemperaturschutz wurde
ausgelost.

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

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

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

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

Bei Berlihrung des Gerdtes, versplren Sie
ein leichtes Kribbeln.

Das Gerat ist nicht korrekt geerdet.

Uberpriifen Sie den Netzanschluss und die
Erdverbindung.

Die Maschine schweif3t nicht korrekt.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie die vom Hersteller
angegebene Polaritat der Elektroden.

Beim Start zeigt das Display fiir eine Sek
= .

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

Uberpriifen Sie die Netzspannung.

Unstabiler Lichtbogen.

Schlechte Wolfram-Elektrode.

Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode von
angemessener Lange.

Benutzen Sie eine sauber angeschliffene
Elektrode.

Zu hohe Gasstromung.

Reduzieren Sie die Gasmenge.

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

SchweiBumgebung.

Schiitzen Sie die SchweiBumgebung vor
Wind oder Luftzug.

Fehler wird durch Gasnachstromen oder

defektes Gasventil verursacht.

Uberpriifen Sie die Gasanschliisse.

Die Elektrode gliht.

Polaritatsfehler.

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

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf
angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

e Durch Transport verursachten Beschadigungen.

* Normalem Verschlei der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

¢ Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).
e Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch
den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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Traduccion de las instrucciones originales

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

NORMA

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

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

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

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

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

Q @ @

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

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

insuficiente.
= Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

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

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



Traduccion de las instrucciones originales

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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

\ Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.
y Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una
explosion.

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el espacio de soldadura
(comprobar bien).

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

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA
- e

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

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

DD é Este aparato se ajusta a la normativa EN61000-3-11 si la impedancia de la red eléctrica cuando se conecte a la red eléctrica es
inferior a la impedancia maxima permitida por la red (Zmax = 0.186 Ohms).

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

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

\:'
:?W soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
2

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

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

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

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

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

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

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

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

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

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No se debe subestimar
su peso. El (los) mango (s) no se debe (deben) considerar un modo para realizar la suspension del producto. No utilice los cables
o0 la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical. No transporte el generador de corriente por encima
de otras personas u objetos.

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.

Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.

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

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

 Asegurese de que la fijacién de la pieza es sdlida y sin problemas eléctricos.

« Fije 0 deje en suspension todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura como el chasis, carrito y los sistemas de
elevado para que estén aislados.

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

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



Traduccion de las instrucciones originales

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

INSTALACION DEL MATERIAL

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

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

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

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

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

RIESGO DE HERIDA DEBIDO A COMPONENTES MOVILES.

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

» No coloque su mano sobre componentes giratorios o mdviles, o piezas de arrastre.

» Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccién estén cerradas durante el funcionamiento.

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

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

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

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

DESCRIPCION

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

Los MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 son un equipo de soldadura Multiproceso (MMA, TIG, MIG/MAG Hilo Tubular) que disponen
de sinergias para la soldadura MIG/MAG. Recomendados para la soldadura de acero, acero inoxidable y aluminio. Su configuracion
es simple y rapida mediante su modo "sinérgico" integral.

Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener los ajustes dptimos del producto.

ALIMENTACION ELECTRICA

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

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

No utilice cables de prolongacion de seccion inferior a 2,5 mm2,

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG I)
1 - Teclado de configuracion de los parametros de soldadura 6 - Soporte bobina 100/200mm (210-2) o 200/300mm (210-4

(modo manual o sinérgico). XL/ 211-4)

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

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

5 - Conexidn para antorcha estandar europea
DESCRIPCION DEL IHM ( FIG - III)
1 | Ajuste de la posicion de soldadura Perilla superior

2 | Ajuste del modo de soldadura 5 | Perilla inferior
3 | Ajuste de la gestion de antorchas

S
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PUESTA EN MARCHA

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

nunca debe presionarse hacia «O» durante la soldadura.

MIG MANUAL - FIG III

¢ Ajuste de la velocidad de hilo

Gire la ruedecilla superior para definir la
velocidad de progreso del hilo

(%)

%l

4 [
Mantenga el botén 2 apretado y gire la
y ruedecilla superiora hasta que llegue +
* Seleccion del modo MIG Manual al MIG Manual. Suelte el botdn 2 para VAN
validar el modo MIG manual. O
IT”EMANUAL

2 23..

o Ajuste de la tensién de arco

Gire la ruedecilla inferior para definir la
tension del arco

®)

Ay

l'l'l I E MANUAL H

l===p
U===y

I (S0v

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

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

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

Del mismo modo, gire la ruedecilla infe-
rior para que configure el modo DELAY.
Ajustede0a5s.

Q- @

Bspor S

Boetay 05

MIG SINERGICO - FIG III

e Seleccion del modo MIG Sinérgico

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

(j%—lb

u ITI I E SYNERGIC

e Seleccion de la naturaleza del hilo

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

(j%—lb

ECUS j

2
ArsCO2

e Seleccion del diametro del hilo

Mantenga el botdn 2 apretado e utilice
la ruedecilla inferior hasta que llegue al
menu Seleccion del diametro del hilo.
Elija el diametro deseado con la ruedecil-
la superior. Luego suelte el botdn 2 para
validar la seleccion.

(j%—lb

el0&..
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* Seleccion del grosor a soldar

Benutzen Sie den oberen Drehpoti, um
die Starke des zu verschweienden Mate-
rials einzustellen.

¢ Ajuste de la longitud de arco

Gire la ruedecilla inferior para definir la
longitud del arco

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

M1 [ svnereic
SCUSH | j
BTSN

Mantenga el botdn 1 apretado y gire una

» Seleccion de la posicion de soldadura de las 2 ruedecillas para configurar la

posicion.

Q-

¢ Ajuste de la gestion de la antorcha en

modo SPOT y DELAY

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

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

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

Q- @

fspor 05

Boecay 05

MENU SECUNDARIO

Pre-Gas

Mantenga pulsados los botones 1y 2 y utilice el
mando superior para seleccionar «PEG». Utilice
el mando inferior para desplazar el cursor hasta
el ajuste. Utilice el mando superior de nuevo
para ajustar el gas previo de 0 ms a 1000 ms
(en pasos de 100 ms)

El ajuste por defecto es 0 ms.

N+ ®»

PEG
(oo

Creep Speed

Mantenga pulsados los botones 1y 2 y utilice el
mando superior para seleccionar «CSP». Utilice
el mando inferior para situar el cursor en el
ajuste. Vuelva a utilizar el mando superior para
ajustar el CSP del 50% al 100% (en pasos del
10%). Si el punto de consigna es 4m/min y el
CSP esta ajustado al 50%, el Creep Speed sera
de 2m/min. El ajuste por defecto es del 50%.

N+ »

Csp

Burn back

Mantenga pulsados los botones 1y 2 y utilice el
mando superior para seleccionar «BUB». Utilice
el mando inferior para mover el cursor hasta el

ajuste. Utilice el mando superior de nuevo para

ajustar el Burn Back de 0 ms a 20 ms (en pasos
de 1 ms). El ajuste por defecto es de 10 ms.

KN+ m»

BuB
0

Post - Gas

Mantenga pulsados los botones 1y 2 y utilice el
mando superior para seleccionar «POG». Utilice
el mando inferior para desplazar el cursor hasta
el ajuste. Utilice el mando superior de nuevo
para ajustar el Post Gas de 0 ms a 1 000 ms
(en pasos de 100 ms).

El ajuste por defecto es de 300 ms.

PGG
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Mantenga pulsados los botones 1y 2 y utilice el , SLF i
mando superior para seleccionar «SLF». Utilice
el mando inferior para desplazar el cursor hasta
el ajuste. Utilice el mando superior de nuevo
para ajustar el Self de 10 a 90 (en 10 pasos). El
ajuste por defecto es 50.

Self

KNl+ m»

RST
A iAtencion! El reinicio se activa poniendo |

su valor en ON. Se inicia una cuenta atras de
Reset 3s. Cuando llega a 0, se produce el reinicio y el
producto se reinicia. En la interfaz y en el menu
secundario se aplican de nuevo los ajustes/
valores por defecto.

OFF

KNl + m»

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

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

El equipo esta entregado de origen para funcionar con hilo de acero o de acero inoxidable de 0,8. El tubo de contacto y la funda
de la antorcha estan disefiados para esta aplicacion. Para soldar con hilo de didmetro de 0,6, utilice una antorcha cuya longitud no
supere 3m. Conviene cambiar el tubo de contacto (fig II A). El rodillo de la devanadera es reversible 0,8/1,0. En este caso, coldquelo
de manera que se pueda leer 0,8.

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+CQ2). La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo
de gas utilizado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de CO2. Para la eleccion del gas, pida consejo a un distribuidor.
El caudal de gas para el acero esta entre 8 y 12 L/min segun el entorno.

Para la polaridad, refiérase a la pagina 4.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

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

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

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

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

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

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

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

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

Para la polaridad, refiérase a la pagina 4.

SOLDADURA CON HILO « NO GAS »

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

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

Para la polaridad, refiérase a la pagina 4.

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE BOBINAS Y ANTORCHAS (FIG 1IV)

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

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

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

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

e Cologue el(los) rodillo(s) motor adecuado(s) para su utilizacién. Los rodillos de origen son rodillos de doble ranura (0,8 y 1,0). La
indicacién que se lee sobre el rodillo es la que se utiliza. Para un hilo de 0,8, utilice la ranura de 0,8. Para soldar aluminio o hilo tubular,
utilice el(los) rodillo(s) adecuado(s). (Fig. B)

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

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

¢ Accione el motor apretando el gatillo de la antorcha

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

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

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

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

Registro /
Segmentos FE FE AlMg 5 SS FC CuSi 3 CuAL 8 ALSi 5 | ALSi 12
de metal
Proceso MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG
Ar+CO?2 COz2 Ar Ar+C02 2% Ar Ar Ar Ar
Gas v v v v )l( v v
! ! ! ! ! ! ! !
. 0.6-0.810.6-0.8 0.6 -0.9
@ posible 1.0 1.0 08-1.010.8-1.0 1.2 0.8 0.8 1.0 1.0
posicion de
soldadura All All All All All All All All All
MMA
nnr
S
Mantenga el botdn 2 apretado y gire la -
e Seleccion del modo MMA ruedecilla superior hasta que llegue al +
MMA. @
MNA
. . . Gire la ruedecilla superior para definir la | ¢~y ; I] IEDA
Reglaje de la corriente de soldadura intensidad de soldadura. O K:
MrA H
Gire la ruedecilla inferior para ajustar el
¢ Reglaje del Arc Force Arc Force. @ %i I] I-:”.:l ;
Ajuste de 0 a 100% N i I
MNA

 Reglaje del Hot Start

Mantenga el boton 3 apretado y gire la
ruedecilla superior para ajustar el Hot
Start.

®
©

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

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

¢ Su aparato posee 3 funcionalidades especificas a los Inversores :

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

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

TIG PRO (ANTORCHA EURO)

e Eleccion del modo TIG Pro (antorcha
EURO)

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

&
(®)

rl‘ | E MANUAL

Q<Q’Q_\h:::c

23..
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* Reglaje de la corriente de soldadura

Utilice la ruedecilla superior

(o)

e Ajuste del desvanecimiento (downs-
lope)

Utilice la ruedecilla inferior

I\ 25,

'
‘/

o Ajuste del post-gas
Gas.

Mantenga el botdn 3 apretado y gire la
ruedecilla superior para ajustar el Post-

Q- @

TIG EASY (ANTORCHA DE VALVULA)

e Entre en el modo TIG EASY (Antorcha

con valvula) TIG EASY

Mantenga el boton 2 apretado y gire la
ruedecilla superior hasta que llegue al

ITIG
ERSY

Q>+ »

e Ajuste de la corriente

Utilice la ruedecilla superior

(%)

SOLDADURA TIG LIFT

La soldadura TIG DC requiere una proteccidn gaseosa (Argdn). Es posible conectar una antorcha EURO que permita acceder a ajustes
de desvanecimiento del arco y a los del post-gas o una antorcha con valvula que sélo permita una gestion manual del gas.

Para soldar en TIG, siga las etapas siguientes:

Soldadura TIG Pro Lift con antorcha equipado con

un conector Euro

* Vea las conexiones de la pagina 4.

¢ Conecte el tubo de gas a la parte trasera del equipo vy al
manometro de la bombona de gas.

e Regule el caudal de gas con el mandémetro de la bombona de
gas.

e Para cebar, toque la pieza a soldar con el electrodo, y pulse el
gatillo de la antorcha.

¢ El desvanecimiento del arco, tras el post-gas, se activa
cuando se suelta el gatillo. Son parametrables mediante el
equipo.

Soldadura TIG EASY Lift con antorcha con valvula

* \/ea las conexiones de la pagina 4.

¢ Conecte el tubo de gas de la antorcha a la bombona de gas.
e Ajuste el caudal de gas con el mandémetro de la bombona de
gas, y abra la valvula de la antorcha.

e Para cebar:

toque con el electrodo el metal
a soldar

e Al final de la soldadura :

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

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

esvanecimiento del arco con duracion ajustable (solo para la antorcha EURO)

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

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

Combinacion aconsejada / afilado del electrodo

@ Electrodo (mm) = .

\Q Corriente (A) @ Alambre (metal de @ Boquilla Caudal .

t mm (mm) (Argon L/min)

aporte)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
Para un funcionamiento optimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:
d L=2,5xd
L

FACTORES DE MARCHA & ENTORNO DE UTILIZACION

* La fuente de energia posee una salida de caracteristica descendente (MMA & TIG). La fuente de energia posee una salida
de caracteristica plana (MIG). Su factor de marcha conforme a la norma EN60974-1 estd indicado en la tabla siguiente:

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

> |MIG-MAG 200A @ 20% 130 A 110 A
8 MMA 200A @ 18% 110 A 90 A
N WG 200A @ 22% 135 A 115A
s |MIG-MAG 150A @ 22% 100 A 90 A
S |[MMA 130A @ 22% 9 A 75 A
~ WIG 160A @ 20% 115A 100 A

PROTECCION TERMICA Y CONSEJOS
Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el

indicador de proteccion ﬂ se enciende.

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

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

« Respete las reglas clasicas de la soldadura.

e Aseglrese que la ventilacion sea suficiente.

« No trabaje sobre una superficie himeda.
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ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

ST Awowauias | causas

MIG/MAG

Mal devanado del hilo.

Funda pasa-hilos sucia o dafiada.

Limpiela o reemplacela.

El rodillo de presion no esta suficiente-
mente apretado

Apriete el rodillo.

Freno de la bobina demasiado apretado.

Afloje el freno.

No hay corriente de
soldadura.

Mala conexion de la toma de corriente.

Compruebe la conexién de la toma y verifique que esta
es monofasica con neutro.

Mala conexion de masa.

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

El contacto de potencia no funciona.

Compruebe el gatillo de la antorcha.

La salida del hilo
de soldadura no es
constante

El orificio esta obstruido por salpicaduras.

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

El hilo patina en los rodillos.

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

Le motor de devanado
no funciona.

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

Afloje el freno y los rodillos

Problema de red eléctrica.

Compruebe que el boton de encendido esta activado.

El hilo se tapona tras
los rodillos.

La funda pasa-hilos estd aplastada.

Compruebe la funda y el cuerpo de la antorcha.

Blogueo del hilo en la antorcha.

Limpiela o reemplacela.

No hay tubo capilar.

Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

Reduzca la velocidad del hilo.

MIG/MAG

El corddn de solda-
dura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Corrija el caudal de gas.

Limpie el metal de base.

Botella de gas vacia.

Reemplacela.

Calidad del gas insuficiente.

Reemplacelo.

Corriente de aire o influencia del viento.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de soldadura.

Boquilla de gas demasiado ensuciada.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.

Mala calidad de hilo.

Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-MAG.

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

Reduzca la velocidad del hilo.

Particulas de chis-
porroteo bastante
grandes.

Tension del arco demasiado baja o dema-
siado alta.

Ver parametros de soldadura.

La masa no esta bien colocada.

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

Gas de proteccion insuficiente.

Ajuste el caudal de gas

No sale gas de la
antorcha.

Mala conexién del gas.

Compruebe que la conexion de gas junto al motor esta
bien conectada. Compruebe la electro-valvula.
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El aparato no emite
corriente y el indicador | La proteccién térmica del equipo se ha Espere a que acabe el tiempo de enfriamiento,
de fallo térmico esta activado. alrededor de 2 minutos. El indicador se apaga.
encendido.
Laf_ﬁcr,\eur eSF allume Le cable de pince de masse ou porte Espere a que acabe el tiempo de enfriamiento,
mais I'appareil ne . , . . I
o €lectrode n’est pas connecté au poste. alrededor de 2 minutos. El indicador se apaga.
«w | délivre pas de courant.
)
3 o
g |E |r)d|cador s€ LEI cable de la pinza de masa o del
B |enciende, pero el . .
= - portaelectrodos no esta conectado al Compruebe las conexiones.
B | aparato no libera -
o ) equipo.
¢ | corriente.
(7]
o . , [ - j j
El equipo suelda mal | Error de polaridad (+/-) Compruebe la polaridad (+/-) aconsejada sobre la caja
de electrodos.
Cuando se enciende, el | La tensidn eléctrica no es correcta (de Compruebe el enchufe y la toma de tierra de su
indicador muestra 85V a 265V) instalacion.
EL?(? l;lllg Zes ?n?jri]g:jgde La tension de Ia red eléctrica es menos a Compruebe la tension de corriente eléctrica
P 85V 0 mayor a 265V P
nada en la pantalla
Utilice un electrodo de tungsteno del tamafio apropiado
. El fallo proviene del electrodo de tungsteno | Utilice un electrodo de tungsteno correctamente
Arco inestable
preparado
Caudal de gas demasiado alto Reduzca el caudal de gas
@ |l electrodo de Zona de soldadura. :irrc:ateja la zona de soldadura contra las corrientes de
- ) :
tungsteno se oxida y se Compruebe y apriete todas las conexiones de gas
humedece al final de la| Problema de gas o interrupcion prematura Es e[:e 3 uey ol F:electrodo se enfrie antes de cortagr ei
soldadura del mismo gan) g
El electrodo se funde | Error de polaridad (+/-) Comprue_pe que la pinza de masa esta bien conectada al
polo positivo (+)
GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:
« Todas las otras averias resultando del transporte

¢ El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)
e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)
* Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)
En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:
 Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo.
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CTAHOAPT

OBLLUME YKA3AHMA

TN yKa3aH1s JO/MKHbI 6bITb MPOYTEHbI U MOHATHI 10 HaYana CBapoYHbIX paborT.
/I3MEHEHWSI U PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLMM, HE AOMKHbI 6bITb MPEANPUHSTLI.

lpou3BoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTW 3a TPaBMbl W MaTepuasibHble MOBPEXAEHUS CBA3aHHbIE C HECOOTBETCTBYIOLLMM ﬂaHHOl\;I MHCTPYKUNU
MCnonb3oBaHWEM annapaTa.
B cnyyae I'IpO6J'IeMbI mnun COMHEHMﬁ, OGpaTMTer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy cneunanuncTy ang npaBuUNbHOINroO UCMoJib30BaHUA YCTaHOBKN.

OKPYXXAIOLLIAA CPELIA

9710 0bopyaoBaHMe AOMKHO BbITb MCMONb30BAHO UCKIOUMTENBHO AJ1S CBAapOYHbIX paboT, OrpaHUYMBasiCb yKasaHWUsMU 3aBOACKOW Tabnnukn u/mnu
MHCTPYKUMK. Heobxoammo cobnioaaTb AMPEKTHBLI MO MepaM 6e30MmacHOCTU. B cnyyae HeaAekBaTHOMO MM OMacHOro UCMosb30BaHUS NPOM3BOANTENb
HE HECET OTBETCTBEHHOCTH.

Annapat [o/MKeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMELLEHUN B3 Mbifn, KUCAOTbI, BO3ropaeMbIX ra3os, WK APyrux KOPPO3UIHLIX BEWECTB. Takue e ycrosus
[O/MKHbI 6bITb COBIOAEHBI 4711 €r0 XpaHeHUs. Y6eanTech B MPUCYTCTBUM BEHTUAALMM NPY UCMOMb30BaHWM annapara.

TeMnepaTypHble npeaensl:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 o +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: o1 -20 ao +55°C (o1 -4 po 131°F).
BnaxxHOCTb Bo3ayxa:

50% wunun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unu Huxe npm 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mopsi:

[o 1000m BbICOTbI Haa ypoBHeM Mopsi (3280 cyToB).

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAROLLIMX

[lyroBas cBapka MOXET 6biTb OMacHOM 1 Bbi3BaTb TSXKEbIE U AAKE CMEPTENbHLIE PAHEHMS.

CBapoyHble paboTbl MOABEPratoT Mosb30BaTeNs BO3AENCTBUIO OMACHOr0 UCTOYHMKA TEMMA, CBETOBOMO M3/TyYeHUs Ay, SEKTPOMArHUTHBIX rosei
(ocoboe BHMMaHWE NMLIAM, MMEIOLLIMM 3IEKTPOKAPAMOCTUMYISTOP), CUIIHOMY LLYMY, BbIAENEHUAM ra3a, a TakKe MOryT CTaTb NPUUMHOIM NopaxeHus
3NEKTPUYECKMM TOKOM. YTO 6bl MPaBUIILHO 3aLUTUTL CE6S M 3aLUMTUTL OKPYIXKaKoLLMX, cobntoaaiiTe cneayolime npasuia 6e30MacHoOCTy:

UT06bl 3aWMUTUTL Cebs OT OXOroB M 0BnyyeHus Npu paboTe C annapaToM, HajeBaWTe Cyxyl pabouylo 3aWwuTHYKO oaexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYNOPHOM TKaHu, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPAsh MOKPLIBAET MOIHOCTLIO BCE TESO.

PaboTaliTe B 3alMTHbIX pyKaBuLAX, 06eCcreunBaroLLme 3NeKTPO- U TEPMOU3OSISILMIO.

Wcronb3yiiTe cpeacTsa 3aluMThl ANs CBApKWM W/WMAW LWMEM AN CBApKWM COOTBETCTBYIOWIErO YPOBHS 3aliuThbl (B 3aBMCMMOCTW OT
CMOMb30BaHWA). 3aLUMTUTE r1a3a Npu ornepaumnsax OYUCTKU. HOLIEHNE KOHTAKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPBLIX CMlydasX HEOBXOAMMO OKPYXKMTb 30HY OMHEYMOPHBLIMM LUITOPaMM, YTOBbI 3aLMTUTL 30HY CBApKM OT Jiyueil, 6pbi3r 1
HaKafeHHOrO LnaKa.

MpenynpeauTe OKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AETasM U HAAEBaTb 3aLUMTHYIO Pabouyo oaexay.

HocuTe HaylWHWKM NPOTMB LWYMa, €C/I CBAPOYHbIM NPOLECC JOCTUIraeT 3BYKOBOIO YPOBHS! BhiLLe J03BOIEHHOrO (3TO Xe OTHOCUTCS
KO BCEM NWLIaM, HaxXoAsLMMCS B 30He CBapKMu).

Q@ s

[JepxuTe pyku, BOMOChI, OAEXAY NoAasblie OT NMOABWKHbIX YacTel (ABUraTenb, BEHTUSTOP...).
Hukoraa He CHUMaliTe 3alUTHBINA KOPMYC C CUCTEMbI OXTAXAEHWMS!, KOrAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHWeM. Mpou3BoanuTENb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B CJly4ae HeCcHacTHOro cyyasl.

TONbKO YTO CBapEeHHbIE AeTanu ropsUmn U MOTYT Bbi3BAThb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMU. Bo BpeMsi TEX0BC/Y>XUBAHUSI TOPENKK Uin
3NEKTpoAoAEpXaTeNs y6eanTeCk, YTO OHM JOCTATOYHO OX/IAANMNCE U NOAOXKANTE KaK MUHUMYM 10 MUHYT nepea Havanom paborT.
MpY MCMOJIb30BAHWUMN FOPENKM C XXUAKOCTHLIM OXJTaXAEHWEM CUCTEMA OXTAXAEHUS A0/MKHA GbiTh BKIIKOUYEHA, UTOObLI HE 06XKeUbCst
XMIOKOCTbO. OUeHb BaXKHO 06e30mMacuTb pabouyto 30Hy Nepes TeM, Kak ee MOKUHYTb, YTO6bl 3alUTUTb N0AeN U UMYLLIECTBO.

>

CBAPOYHbIE bIM U TA3

3 BbigensiemMble Mpu CBapke [blM, ras U Mblib OMacHbl AN 340p0OBbA. BeHTMNAUMA AOMKHA 6biTh AOCTATOYHON, M MOXET
noTpe6oBaThCA AOMOHUTESbHAS NMoAaYa Bo3ayxa. [Npy HEAOCTaTOUHON BEHTUALIMM MOXHO BOCMO/Ib30BaTbCA MAcKOM CBapLLMKa-
pEeCnMpaTopoM.

. MpoBepbTe, YTO6bI BCAChiBaHWE BO3AyXa 6bl10 SPMEKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMM 6€30MacHOCTH.

ByabTe BHMMATEe/bHbl: CBapka B HEGOMbLUMX MOMELLEeHUsX TpebyeT HabntogeHus Ha 6e30MacHOM pacCTosiHMM. KpoMe Toro, cBapka HEeKOTOpbIX
METas/oB, COAEPXKALUMX CBUHEL, KAAMUI, UMHK, PTYTb UK AdXe 6EPUINIA, MOXKET BbiTb Upe3BblYaliHO BpeaHoi. CreayeT o4MCTUTL OT XKMpa AeTanm
nepea cBapKou.

[a3oBble 6anMoHbl A0MKHBI 6bITb CKNAAMPOBaHbI B OTKPbITHIX MM XOPOLLO MPOBETPUBAEMbIX MOMeLeHUAX. OHM AO/MKHbI ObiTb B BEPTUKANbHOM
MOJOXKEHNW U 3aKPENEHbl Ha CTOMKE UM TENEXKE.

Hu B KOeM crlyyae He BapuTb B6M3M XUpa UK Kpacku.
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PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

\ IMOMHOCTbIO 3aLUMTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble MaTepuanbl AO/MKHbI GbITb yAaneHbl kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTvBONOXapHOe 060pyAOBaHNE AOMKHO HAaXOAWUTLCS BOMM3M NPOBEAEHUS CBApOYHbIX paboT.

U .
OCTOPOXHO € 6pbl3ramMn ropsiyero MaTepuana UM UCkp, Aaxe Yepes Wwenu. OHY MOryT MoBJieyb 3a coboii Moxap UK B3pbIB.

Ygnanute niofeil, Bo3ropaeMmble NpeaMeTbl U BCe EMKOCTU Noj, AaBfieHneM Ha 6e3onacHoe paccTosiHue.

Hu B kOoeM cryyae He BapuTe B KOHTEHEPaX WK 3aKpbITbiX Tpybax. B cyyae, ecnv oHW OTKPbIThI, TO Nepes CBapKOW UX HY>XXHO 0CBOBGOAUTL OT BCEX
B3PbIBYATbIX UM BO3ropaeMblx BellecTs (Macsio, TOMINBO, OCTaTOuHbIE rasbl ...).

LLnucoBanbHble paboTbl He AOMKHbI BbiTh HanpaBsieHbl B CTOPOHY UCTOYHWUKA MW B CTOPOHY BO3ropaeMblX MaTepuasnos.

FA3OBbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOAALMM W3 ra3oBbIX 6aJ'I}'IOHOB, MOXHO 3a[l0XHYTbCA B C/llydae €ro KOHUEHTpauun B NOMELEHNN CBapKn (XOpOIJJO
I'IpOBeTpVIBal‘/IITe). TpaHCFIOpTI/IpOBKa [0/KHa 6bITb 6e30nacHo : NpPU 3aKpbITbIX FAa30BbIX 6an10HOB U BbIK/TFOYEHHOM UCTOYHMKE.
BannoHbl AOMKHbI 6bITb B BEPTUKAJZIbHOM MNOJIOXXEHUU U 3aKpENEHbI Ha NOACTAaBKE, YTO6bI OrpaHN4YnUTb PUCK NaAEHUSA.

3aKpblBaiiTe 6as/I0H B MepepbiBe MEXAY ABYMSI UCTIOMb30BaHUAMU. ByabTe BHUMATESbHbI K U3MEHEHUIO TEMMEPATYPbI U NPebbiBaHMIO HA COMHLIE.
BannoH He AOMKEH COMPUKACATLCS C MIaMeHeM, 3MIEKTPUYECKON [yroi, ropesikoin, 3aXnuMoM Macchl MM C No6bIM APYrMM UCTOYHMKOM TEMa Uiu
cBeYEeHUsI.

[epxuTe ero noaarblUe OT MEKTPUUECKMX M CBAPOUHBIX LIEMEN 1, CeaoBaTesbHO, HAKOrAa He BapuTe 6ansioH noa AaBieHueM.

ByabTe BHUMATESIbHbI: MPY OTKPbLITUM BEHTUNS GasnsioHa y6epuTe rofioBy OT BEHTUNA U YBEAUTECH, YTO MCMONb3yeMblii ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKM.

SJIEKTPNYECKASA BE3SOMNMACHOCTb
- e

Vicnonb3yeMasi aneKTpuyeckas ceTb A0/MKHa 0693aTenbHO GbiThb 3a3eMeHHo. Cobnioalite kanmbp NpeaoxpaHnUTens ykasaHHbI
Ha annaparte.
INEeKTPUYECKUIA paspsii MOXET Bbi3BaTb NMPSIMbIE UM KOCBEHHBIE PAHEHUS, U AaXe CMEPTb.

HuKoraa He AoTparuBaiiTech 40 YAcTel NoA HaNPSXKEHUEM Kak BHYTPM, Tak U CHApy>KM UCTOYHMKA, KOTA OH MOA HanpsXkeHneM (Fopesku, 3aXuMbl,
Kabenu, 3nekTpoabl), T.K. OHU MOAKSIOYUEHBI K CBAPOYHOI LIEMM.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHMK, M0 HYXXHO OTK/THOUMTb OT CETU 1 MOAOXKAATb 2 MUHYTHI A/ TOrO, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbI PaspsAAnImNCh.
HuKoraa He JOTparvBaiTeCh OAHOBPEMEHHO A0 MOPENKM Ui NEKTPOAOAEPKATENS U [0 3aKMMa Macchl.

Ecnn kabenu, ropesiku MOBPEXAEHbI, MOMpocUTe KBANUMULMPOBAHHBIX M YMOSHOMOUYEHHBIX CMELMANUCTOB WX 3aMEHWTb. PasMepbl ceyeHus
kabeneit 4OMKHbI COOTBETCTBOBATb NMPUMEHEHUIO. Bceraa HocuTe Cyxyto OAEXay B XOPOLUEM COCTOSIHUM Afs U30/1SILUMM OT CBapoyYHOi Lenun. Hocute
U30/I1pYIoLLYt0 06YBb HE3ABMCKMMO OT TOW Cpefbl, rae Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALMA SNIEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

O6LLECTBEHHOW CUCTEMOM MUTaHUS HU3KOTO HampshkeHUs. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb TPYAHOCTU obecrneyeHus

ﬁ 3To obopyaoBaHMe knacca A He MOAXOAWUT ANS WCMOSb30BaHWSI B XXMIbIX KBapTanaX, rae 3NeKTPUYeckUin TOK MofdaeTcst
3N1EKTPOMArHUTHYH COBMECTUMOCTb U3-32 KOHAYKTUBHbIX 1 MHAYKTUBHbBIX MOMEX Ha paaMoyYacToTe.

D& é 310 obopyaoBaHue cooTBeTcTBYeT HopMe EN 61000-3-11, ecnm nmonHoe COMpOTMBIEHWE CETU B MECTe MOAKIHYEHUS K
3NEKTPUYECKON YCTAHOBKE MeHbLUE, YEM MaKCMMasibHO JOMYCTUMOE MOJIHOE COMpPOTUB/EHNe ceT Zmax = 0.186 Om.

3710 06opynoBaHue cooteeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-12.

MATHUTHBIE NOJis

CBapOHHbIl‘/‘I TOK BbI3bIBAE€T 3N1IEKTPOMArHUTHOE NMosie BOKPYr CBapOHHOVI Lenu n ceapo4Horo obopynosaHus.

Q.
s DNEKTPUYECKUIA TOK, MPOXOAALLMIA yepes Nto6oii MPOBOAHWK, Bbi3bIBAET SIOKANM30BaHHbIE 3M1EKTPOMarHUTHble nons (EMF).
N\I

SnekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3aaTb MOMexu ANs HEKOTOPbIX MEAULIMHCKMX UMMIAHTaTOB, HaMpUMep 3NeKTPoKapaAMOCTUMYISTOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTV AOMKHBI BbITb MPUHATLI AN1S moneﬁ, HOCALUMX MeAMUMHCKME UMMaHTaTbl. HanpuMep, orpaHuyeHve Aoctyna Ans NpPOXOXWX Win
OUEeHKa nHaMBMUAYyanbHOro pucka Ans ceaplimka.

YT1obbl CBECTU K MUHUMYMY BO34eiicTBMe SNEKTPOMArHUTHbIX roneu CBapO4HbIX ueneﬁ, CBapLUMKU AO/MKHbI CnefoBaTh CneayowmnM yKasaHUAaM:

® CBapOYHble Kabenu AoMmKHbI HAXOAUTLCS BMECTE; eC/IN BO3MOXHO COeIMHUTE UX XOMYTOM;

® Balle TynoBuLLE U rosioBa AO0JDKHbI HAXOAUTLCA KaK MOXHO AanbLle oT CBapOHHOVI uenu;

¢ He obmaTbIBalTe CBapoYHble kabenu BOKpYr Ballero Tena;

 Balle Teso He A0/MKHO BbITb PacnoNIoXXEHO Mexy CBapoyHbIMM kabensamu. Oba cBapoUHbIX kabens AoMKHbI 6bITb PacnonoXeHbl Mo OAHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

® 3aKkpenuTe kabenb 3a3eMneHns Ha CBapMBaeMOl‘/II [leTanun Kak MOXHO 651xe C 30He CBapKy;

¢ He paboTaeTe psAAOM, HE CUANTE 1 He 06510kauMBafTECh Ha UCTOYHMK CBapO4HOro ToKa,

® HE BapuTe, Koraa Bbl NEpeHoOCUTE UCTOYHUK CBApPOYHOro ToKa 1Unu YCTpOl‘/‘ICTBO noAaayn nNpoBOJIOKN.

Jlvua, ucnonb3ytowme 31eKTPOKapAUOCTUMYISITOPbI, AO/MKHBI NMPOKOHCYNbTUPOBaTLCS Yy Bpaya nepes paboTol C AaHHbIM
o6opynoBaHveM. Bo3geiicTBMe 3MEeKTPOMarHUTHOrO Mosisl B MpoLecce CBapkM MOXET MMETb U Apyrue, elle He U3BECTHble
Hayke, NMocneacTBUS ANsi 3[0POBbSI.

55
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PEKOMEHAALMW AJ151 OLLEHKUN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOM YCTAHOBKU

O6wme NonoXKeHns

Monb30BaTenb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY U UCMO/b30BaHME YCTaHOBKU PyYHOW yrOBOM CBapKW, Criefys ykasaHusM npoussoauTens. Mpu o6HapyxeHnm
3NEKTPOMarHUTHbIX U3My4YeHMiA NO/b30BaTeb annaparta py4HOI AyroBoi CBapKu AOSDKEH Pa3peLlmTb NpobraeMy € MOMOLLb TEXHUYECKON NOAAEPKKHM
npovsBoauTens. B HEKOTOPbIX CITyyasix 3TO KOPPEKTUPYoLLEee AelCTBME MOXET 6biTb AOCTAaTOYHO NMPOCTbIM, HANpYMep 3a3eM/IeH e CBAapOYHOM LEenu.
B apyrux cnyyasix BO3MOXHO MOTpebyeTcst cO3AaHWe 3M1eKTPOMarHUTHOIO 3KpaHa BOKPYr UCTOYHMKA CBAapOYHOrO TOKa M BCEl CBapvMBaeMon AeTanu
nyTemM MOHTUPOBaHUSA BXOAHbLIX (OMALTPOB. B 1t06OM Ciyyae 3neKTpoMarHUTHbIE U3yYeHUst AOMKHBI ObiTb YMEHbLUEHbI TaK, YTO6bl OHW 60sbLue He
CcO34aBa’si NOMeX.

OLeHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHoBKOW o60pyAOBaHWUS [yroBOW CBAapkW MOJSb30BaTeNb [OMKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/IEKTPOMArHWTHbIE NMPOGNeMbl, KOTOpble MOry
BO3HUKHYTb B OKpYXatoLlen cpege. Cneayiolme MOMEHTbI A0/MKHbI GbiTb MPUHSATHI BO BHUMaHUE:

a) Hanuume Hag, noa Ui psiaoM ¢ obopyLoBaHUEM Ansl AYroBOW CBApKW, APYrvx kabenei nutaHus, ynpasnieHus, CurHanvsaumm v tenedoHa;

b) npueMHMKM N NnepepaTumKkn paamo n TeneBUaEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrUX YCTPOMCTB yNpaBeHus;

d) obopyaoBaHue ansa 6e30macHOCTM, HanpuMep, 3almuTa NPOMBbILLIEHHOrO0 060pyAOBaHNS;

€) 340pOBbE HAXOAAWMXCS NO-6IM30CTU NIOAEN, HaNpUMeEp, UCMOSb3YHOLWWUX KapAMOCTUMYSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FyXOThl;

f) MIHCTPYMEHT, UCMOMb3yeMbli Anst KaNMGPOBKU UM U3MEPEHMS;

g) NOMeX0yCTONYMBOCTb APYroro 06opyAoBaHus, HaxoAsLerocs nobamsocTy.

Monb3oBaTenb fo/mKeH ybeanTbCs B TOM, YTO BCE annapaTbl B MOMELLEHWN COBMECTUMbI APYr C APYroM. JTO MOXeT noTpebosaTtb cobnoaeHus
[OMNOSHUTENBHBIX Mep 3alUnTbl:

h) onpeneneHHoe Bpems AHS, KOraa cBapka wuam apyrve paboTbl MOXHO 6yAeT BbIMOMHUTD.

Pasmepbl OKpyxarolel cpeapbl, KOTOpble Hafl0 YYMTbIBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKUMWM 34aHus WM Apyrux paboT, KOTOpble B HEM MPOBOASTCS.
PaccmaTpuBaemasi 30Ha MOXET NPOCTMPATLCS 3a NPeAesbl pa3MeLLeHNs YCTaHOBKMN.

OLeHKa CBapoO4YHOM YCTaHOBKMN

MOMMMO OLIEHKU 30HbI, OLIEHKa anmnapaToB Py4HON yroBOV CBapKy MOXET MOMOYb OMPeLEeNUTb U PELLMTb C/TydYaun SMEKTPOMArHUTHbIX noMex. OueHka
U3NYyYEHUIA AO/MKHA YUMTLIBATb M3MEPEHUS B YCIIOBUSIX SKCM/yaTalmu, Kak 3T0 ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11. Mi3MepeHus B yCnoBUsIX SKCNyaTaumm
MOryT Takxe Mo3BONUTb NOATBEPANTb 3(D(HEKTUBHOCTL MEP MO CMSrYEHUIO BO3AENCTBUSI.

PEKOMEHOALMU MO METOANKE CHMXXEHWUA SNTIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. 06LecTBeHHas cMCTEeMa NMUTAHUA : annapaT Py4YHOM AyroBoW CBApKW HYXXHO MOAKIHOUMTb K 06LLECTBEHHOW CETU NMUTaHWS], Cieayst peKOMeHAaLMsM
npoussoauTens. B cnyyae BO3HMKHOBEHWsSI MOMEX BO3MOXHO 6yAeT HEOBXOAMMO MPWHSTL AOMOSHUTENbHbIE MpedynpeauTenbHble Mepbl, Takue
KaK unbTpaums O6LECTBEHHOW CUCTEMbI NMUTaHWS. BO3MOXHO 3alUMTWUTL LUHYP MUTaHWs annapata C MOMOLLbI0 SKpaHM3MpYoLLel onnéTku, Inbo
MOX0XMM MpuUcnocobrieHvieM (B Clydae eciv annapat py4HOM [yroBOi CBapKM NOCTOSIHHO HaXxoAWTCsl Ha OnpeaeneHHoM paboyeM mecte). Heobxoanmo
06€ecrneunTb 3MeKTPUYECKY0 HEMPEpPbLIBHOCTb 3KPaHM3MPYHOLLE OMIETKM Mo BCell AnvHe. HeobxoamMo MOACOEAVHUTD SKPaHU3MPYIOLLYIO OMnETKY K
WCTOYHVMKY CBapOYHOro ToKa A/isi obecrneyeHust XOpOLLEro 3feKTPUYECKOro KOHTaKTa MeXAy LUHYPOM W KOPMyCOM UCTOYHMKA CBApPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cny)xuBaHue annapaTa py4HoM AyroBoii CBapKM : annapaT py4Hoii AyroBoi CBapku HYy)XHO HeO6X0AMMO nepuoamyecky 06CsTyKnBaThb
COrflacHo pekoMeHAaLwMsiM npomssoauTens. Heobxoanmo, Utobbl BCe AOCTYMbI, JIIOKM U OTKUABIBAOLLMECS YACTV KOpryca 6bifiv 3aKpbiThl Y MPaBUIIbHO
3aKpernieHbl, Korga annapaT py4Hol [yroBoW CBapkv rotoB k paboTe unm Haxoautcsi B paboyeM cocTosiHuM. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHou
AYroBOWN CBapku He 6bin nepeaenaH kakum Gbl TO HU 6bi0 06pa3oM, 3a UCKIIIOUEHMEM HACTPOEK, yKasaHHbIX B PYKOBOACTBE MpovsBoauTens. B
YaCTHOCTW, ClieayeT OTPerynMpoBaTb U 06C/YXMBaTb MCKPOBOW MPOMEXYTOK AYr1 YCTPOWCTB MOAXMUra U cTabunuMsaumu Ayru B COOTBETCTBUM C
pekoMeHAaLmUsIM1 NPOVU3BOAUTESTS.

c. CBapouHble kabenum : kabenu JomKHbI 6bITb Kak MOXHO KOpOYe M MoMeLLeHbl APyr psiAoM C ApYyroM B6/M3M OT Mosia Uiu Ha nosty.

d. DkBUNOTEHUMANbHbIE COEAUHEHUS i HEOOXOAMMO 06ecrneunTb CoeHEHNE BCEX METa/IMYECKUX NMPeAMETOB OKpYXKatollen 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTanimyeckme nNpeaMeThl, COEAMHEHHbIE CO CBapVYBAEMOi AeTasblo, YBENMUMBAIOT PUCK [N1s NOJb30BaTeNsl yaapa 3/1eKTPUUECKUM TOKOM,
€CNM OH OJHOBPEMEHHO KOCHETCS! 3TUX METaNNIMYecKuX NpeaMeToB U anekTpoga. OnepaTtop A0/MKEH GbiTb M30MIMPOBAH OH TakUX METaIMYecKux
npeaMeToB.

e. 3aseMnieHne cBapuBaeMoii aetanum : B cnyyae, ecnu cBapviBaeMasl eTasb He 3a3eM/ieHa Mo CoOBpaxxeHUsM anekTpuyeckon 6e3onacHocTv
WMN B CUJTy CBOMX Pa3MepoB U CBOEr0 PacrosioXeHws!, KakK, HanpuMep, B Cily4ae Kopryca CyAHa Uiv MeTasIoKOHCTPYKLMM NMPOMBILLIEHHOTO 06beKTa,
TO COeAMHEHVe AeTanu C 3eMNel, MOXET B HEKOTOPbIX Crly4yasix, HO He CUCTEMaTUYecku, COKpaTUTb BbIGpockl. Heobxoaumo nsberaTb 3a3emneHne
Aetaneii, KoTopble MOru 6bl YBENUUUTL [N1s NMOSb30BaTENEN PUCKM PAHEHWI MK e NOBpeauTb Apyrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HapobHoCcTH,
crieflyeT HanpsiMyto NOACOEAVHUTL eTallb K 3eMJ1e, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, KOTOpble He paspeLLatoT NpsiMoe NMOACOEANHEHWE, €ro HYXHO caenaTb
C MOMOLLbIO NOAXOASILLEro KOHAEHCATopa, BbIBPAHHOMO B 3aBUCUMMOCTY OT HAaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBA.

f. 3awmTa u akpaHU3MpyoLlas OoNnIETKa : BbIGOPOYHas 3aluMTa U SKpaHU3MpYHoLLas OnnéTka Apyrux kabenemn n 060pyaoBaHusl, HAXOASLUMXCS B
6nmsnexatlem paboyeM yyacTke, MOMOXET OrpaHUUUTL NPOBIEMbI, CBS3aHHbIE C MOMexaMu. 3alLMTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0CO6bIX Clyyasix.

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

MIcTOYHMKa CBapOYHOrO TOKa OCHALLEH pyykamu [Ans TPaHCMOPTUPOBKW, MO3BONAKOWMMK MNepeHoCuTb annapat. byabTte
BHUMaTEbHbI: HE HEAOOLIEHNBaNTe BeC annapata. PykosiTka(-1) He MOXeT(-ryT) 6bITb UCrosb3oBaHa(-bl) A1t CTPOMOBKM.

He nonb3yiTecb kabensiMu unv ropenkoi Ans nepeHoca MCTOYHMKA CBApPOYHOrO TOKa. Ero MOXHO nepeHOCUTb TOMbKO B
BEPTMKA/IbHOM MOMIOXEHUN. He NepeHOCTb UCTOYHUK TOKa HaA MOAbMU MW NpeaMeTaMu.

Hvkoraa He noaHMMaliTe rasoBbli 6anIoH U UCTOUHMK TOKa OAHOBPEMEHHO. WX TPaHCMOPTHbIE HOPMbI PA3/INYALOTCS.
XKenatenbHo CHSTb 606MHY NPOBOSIOKM MEpes TeM, Kak MOAHUMATL MW NEPEHOCUTL UCTOYHWMK CBApOYHOrO TOKa.

Bry)xgatolume cBapoyHble TOKW MOTYT paspyLumTh 3a3eMAsiowme NpoBoaa, NoBpeanTb 060PYAOBaHME W NeKTprUdeckue npuéopsl
1 BbI3BaTb HarpeBaHue KOMMIEKTYIOWMX, YTO MOXKET MPUBECTU K NOXKapYy.

o Bce cBapouHble CoeArHEHMS AOMKHBI KPErKo AepxaTbcs. MpoBepsiiTe Ux perynspHo!

o Y6eautecb B TOM, YTO KpernnieHue AeTanu npoyHoe 1 6e3 npobnem anekTpukm!

o CoeavHNTe BMECTe U MOABECHTE BCE 3/IEMEHTbLI CBAPOYHOIO MCTOYHMKA, NMPOBOASILUME SMEKTPUYECTBO, TaKue, Kak LIaccu, Tenexka 1
NOABEMHbIE 3IEMEHTbI, YTO6bI M30/IMPOBaTh MX!

 He KniaguTe Ha CBApOYHbIA UCTOYHMK, HA TENEXKY UM Ha MOABEMHbIE 3/IEMEHTbI Takue NpuBopb, Kak APesu, TOUMIIbHBIE MALMHKL U T.4., €Cn

OHM He M30/IMPOBaHbi!

o Bcerga knaauTe cBapoUHble ropesikv Ui 3MeKTPOAOAEPXKATENN HA U30MPOBAHHYIO MOBEPXHOCTb, KOFAA Bbl UX He UCMonb3yeTe!
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YCTAHOBKA ANMAPATA

e [locTaBbTE UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKA Ha Mo, MakcUMasbHbIA HakmoH koToporo 10°.
o [lpeaycMOTpUTE AOCTaTOHMHO HOMbLLIOE NPOCTPAHCTBO AJISt XOPOLLEro NPOBETPUMBAHUS MCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKA M JOCTYNa K YrNpaBieHHIO.
* He ncnonb30BaTh B cpee Coaepalleli MeTanMyeckyto Mblb-NMPOBOAHMK.
o /ACTOYHMK CBApOYHOrO TOKa AOMKEH 6bITb YKPbIT OT NMPOIMBHOIO A0XAS U HE CTOSITb Ha COMHLE.
e ObopynoBaHue nmeet 3awmTy IP21, 4yTo O3HaYaeT:
- 3alWwmTy OT NoMaaaHus B OnacHble 30Hbl TBEPAbIX TeN AMaMeTpoM >12,5MM 1,
- 3almMTy OT BEPTUKa/IbHbIX Kanesb BOAbI.
o LLIHYp NUTaHWsl, YAMHUTENb U CBAPOYHbI Kaberb A0/MKHbI MOSHOCTLIO pa3MOTaHbl BO 136exaHue neperpesa.

MpounsBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTV OTHOCUTENBHO ylepba, HaHECEHHOro IMLAaM MW NpeaMeTaM, U3-3a HernpaBWbHOrO
1 OMACHOrO MCMOb30BaHMs 3Toro 06opyaoBaHus.

OBCJ/TY)XUBAHUE / COBETbI

exerogHoe TexobcnyxvBaHue.
o OTKOUUTE NUTaHWE, BbiAEPHYB BWKY U3 PO3ETKWU, U AOXAUTECH OCTAHOBKM BEHTUNSTOPA Mepea TeM, Kak MpucTynutb K

} a e TexHunyeckoe 06CNy>XMBaHWE AOMHKHO NPOM3BOAMTLCS TOMBKO KBANMMUUMPOBAHHBLIM cneunanuctoM. CoBeTyeTcs NpoBOAUTb
TexobcnyxunBaHuo. BHyTpu annapaTa BbICOKME W OMacHble HanpshkeHue v TOK.

e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapar v npoayBaiTe ero, Ytobbl OYUCTUTL OT Mbln. HeobxoanMo Takxe NpoBepsiTb BCE SNEKTpUYEckUe COEANHEHUS C
MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. MpoBepka A0/MKHa OCYLLECTBASTLCS KBAMUMULMPOBAHHBLIM CrieLManncToM.

o PerynisipHo NpoBepsifiTe COCTOsIHUE NPOBOAA MUTaHWs. ECv LUHYP NUTaHWs NOBPEXAEH, OH OIKEH GblTb 3aMEHEH NPOU3BOAUTENEM, Er0 CEPBUCHOM
cny>60i nnm KBanuULMpoBaHHbIM CMELMAMCTOM BO M36eXaHNe OMacHOCTY.

o OcTaBnsiTe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa CBOGOAHBIMU ANsi MPOXOXAEHWS BO3AyXa.

PUCK OXXOrOB, CBSI3AHHbI C NOABWXHbIMWU /IEMEHTAMM!

Mopatolme yCTpOMUCTBA UMEIOT MOABWKHBIE 3NIEMEHTHI, B KOTOPbIE MOTYT MOMACTb PYKW, BOJIOCHI, OAEXAA MU UHCTPYMEHTbI U
TakuM 06pa3oM MpUBECTU K paHeHUsM!

* He npubnuxalite pyku K NOABWKHBIM UK NMOBOPAYMBAIOLLMMCS SMIEMEHTAM, a TaKxXe K AeTansaMm npusoja!

* MpocneauTe 3a TeM, YTOGbl BCE KPbILLIKM KOPMYyCa UK 3aLUMTHbIE KPbILWKK Gbl 3aKpbiThl BO BpeMs paboThi!

* He HocuTe nepyaTok, Korga Bbl MPOTSArMBaeTe NPOBOSIOKY MM 3aMeHsIETE KaTyLLKY.

MakcuManbHbIV M MUHUMAsbHbI AMAMeTp NpUcagoyHoi npoBosoku: 0,6 — 1,2 MM
[lnanasoH HOMUHanNbHOW CKOpPOCTK: OT 1 M/MWH A0 15 M/MUH
MakcumanbHoe aasnenwe rasa: 0,5 Mla (5 6ap).

MHCTPYKLUUA

OMUCAHUE

Bnarogapvm 3a Baw Bbl6op! YTO6bI MOMHOCTbIO MCMOMb30BaTh BO3MOXHOCTU annapaTa, noxanyncra, BHUMATEIbHO 03HaKOMbTECh
C [aHHON MHCTpykumen. MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 - yHuBepcanbHble cBapoyHble annapatel (MMA, TIG, MIG/MAG,
MopoLUKoBasi MpoBosioka). OHW UMEKT cuHepreTukm ans ceapk MIG/MAG. OHU peKOMeHAYIOTCS AN CBapKu CTanu, HEpXXaBelku 1
anioMKHKA. bnarogaps «CMHepreTMYeckoMy» peXxxuMy annapaTt HacTpamMBaeTCs MPOCTO U BbICTPO.

[nsa nonyyeHns onTMMasnbHbIX HACTPOEK U3AENUSA PEKOMEHAYETCA UCMOMb30BaTb CBAPOYHbIE KaGeJ’IM, NoCTaBJI9EMbIE B
KOMMNNeKTe C YCTDOVICTBOM.

SJIEKTPONMUTAHMUE

[laHHOe obopyaoBaHue NocTaBnseTcs ¢ BUAKon 16 A Tuna CEE7/7 n LomkHbI 6bITb NOACOEANHEHBI K DN1EKTPUYECKON YCTaHOBKE Ha
3 npoeoaa, 230 B (50 - 60 I'y), ¢ 3a3eMNeHHOI HENTpasbIO.

SddekTnBHOE 3HauveHne noTtpebnsiemoro Toka (Ileff) ans ncnonb3oBaHWS NpU MakKCMMasbHBIX YCMOBUSIX YKa3aHO Ha annapare.
MpoBepbTe YTO NUTaHWE W ero 3awmThbl (NJaBKWIK NpeaoXpaHUTeslb /UK NpepbiBaTeNlb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOBXOAMMbIM
Ans pabotbl annapaTta. B HEKOTOPbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAZOOUTCS MOMEHSTb BUIKY A7 UCMOSIb30BaHMS NPU MaKCMMarbHbIX
YC/IOBMSIX.

He ucnonb3yiTe yanMHUTENb CEYEHNEM MeHee 2,5 MM2,

OMUCAHME ANMNAPATA (FIG1)
1- MaHenb perynMpoBKM CBapOYHbIX MapaMeTpoB (pyyHoi unn 6 - [epxatens 606vHbl 100/200MM (210-2) wnm 200/300MM

CYHEpreTUYEeCKUiA PEXUMBI). (210-4 XL / 211-4)

2 - KOHHEKTOP NOMOXUTENBHOW MONISIPHOCTM 7 - Bbixoa wHypa nuTtanus (2,10 M)

3 - KOHHEKTOp OTpuLaTeIbHON NONSIPHOCTM 8 - MepexoaHuk ans 6bICTPOro coeamMHeHWs ra3oBoro LUlaHra.
4 - Kabenb MHBEPCUW MONSIPHOCTM 9 - nepekntoyvaTens BKJ1/BbIKJ1

5 - KOHHEKTOp NS ropesiku eBponenckoro ctaHaapTa
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RY

OMNMUCAHUE TEPMUHAJIA HMI ( FIG - III)

1 | PerynupoBka Nono)eHust CBapku

Y

BepxHuii perynsatop

2 | HacTpolika pexwvMa CBapKu

5 | HwkHsas pyyka perynstopa

3 | PerynupoBka ynpasreHust (hakenbHON yCTaHOBKOW

BKJ/IFOMEHUE

Bobikntouatenb BKJ1/BbIKJ1 pacnonoxeH c3aau annapata. YTobbl BKIHOUYMTL UCTOUYHMK, MOCTABbTE €ro B MOIOXEHME «I». ITOT
BbIK/tOYaTeNlb HUKOT4a He JO/MKEH HAaXoAMTbCS B NosnoxxeHun «O» BO BpeMs CBapKMu.

PYYHASA CBAPKA MIG - FIG III

¢ Bbibop pyuHoro pexxuma MIG

YaepxvBaliTe KHOMKY 2 HaXkaTou v
NMOBEPHUTE BEPXHEE KOMEeCMKO, NoKa He
nosieutca pexxum MIG Manual. Otnyctute
KHOMKY 2 ANS NOATBEPXAEHUS pexuMa
MIG manual.

Q>+ »

g | e

e HacTpoiika ckopocTu noaaum

MoBepHWUTE BEpXHEE KOIECMKO ANS
onpeaeneHns CKopocTy noaaqu
MPOBOJIOKM

®)

I'I'l I E MANUAL H

o HacTpoiika HanpsbkeHus ayru

I'IosepHMTe HMXXHEee KOJIeCUKO And
onpeaeneHna Hanps>XxeHusa ayru

@)

(SOv

e HacTpoiika ynpaBneHus ropenkon B
pexume SPOT n DELAY

e YaepxuBaiiTe KHOMKY 3 Ha)kaTol rnoka
He HaiiaeTe CTaHAapTHbBIN PeXuM.

* YaepxuBaliTe KHOMKY 3 HaXkaTou v
MOBEPHUTE BEPXHEE KOJIECUKO, YTO6bI
HaNTW U HAacTpouUTb pexxuM SPOT.
Hactpolika ot 0,5 10 5 cek.

TakuM e 06pa3oM MOBEPHUTE HIDKHEE
KONIECMKO ANt HACTPOViKK pexxuma DELAY.,
HacTpolika ot 0 go 5 cex.

Q- @

Bspor 015, Boetay 05

CBAPKA MIG C CUHEPTETUKOM - FIG III

e Bbibop cuHepreTtnyeckoro pexxmma MIG

Yaep>xuBanTe KHOMKY 2 HaXaTow U
MOBEPHUTE BEPXHEE KOJIECUKO, NOKa He
nosiBuTcsa pexkum MIG Synergic.

O »

u 'TI | E SYNERGIC

 Bbi6Op MaTepuana npoBosIOKHU

Yaep)xuBanTe KHOMKY 2 HaXaTou 1 C
MOMOLLbIO HUXXHErO KOJIeCcHKa nepenante
B MeHI0 Bblbopa MaTepuana. BuibepuTe
HY>KHbI MaTepuasn C MOMOLLbIO BEPXHErO
Konecwmka.

Q>+ »

ECUS j

2
ArsC02
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YaepxxuBanTe KHOMKY 2 HaXaTon U ¢

MOMOLLbIO HUXKHErO Konecvka nepenaute ‘ 006
B MeHI0 Bblbopa AnamMeTpa MpOBOIOKY.
¢ Buibop AvameTpa NpoBOJIOKM o +

BbibepuTe Hy>XHbI AMaMeTp C MOMOLLbIO

BEPXHEro Kosnecvka. 3atem oTnycTuTe @

KHOMKY 2 Ans NoATBepXaeHus Bbibopa.
M 3 svereic
SCUS
DEM Arvcod

===

u=---v

. MoBepHUTE BEPXHEE KONECUKO ANS
* Bbi6op CBap1BaEMO TOSLMHBI P P A @

onpeaeneHnsa CBapMBaEMOl‘/II TONWMWNHBI.

MoOBEPHUTE HUXXHEE KONECUKO ANS [
onpeaeneHnst AnvHbl Ayru. SCUSE
[yra sbiTarusaerca (0 -> +9) unm @06, |w

cokpaluaetcs (0 -> -9) ans 6onee unu
MeHee ryboKoro NPOHWKHOBEHWS! B
meTann. Ecnv Bbl BapuTe BNepBble, TO

®)

e HacTpoika anvHbl ayrv

Mbl BaM PEKOMEHAYEM YCTAHOBUTb AJINHY 3
Ha 0. M * 5

YaepxxvBanTe KHOMKY 1 HaXxaTown u
e Bbl6op NoIoXeHNsl CBapKu rMoBOpaymMBaiiTe 0AHO U3 ABYX KOJIECMKOB
A5 KOHUTYpaLMKM MOMOXKEHUS CBAPKU.

Q-

e YepxuBaliTe KHOMKY 3 HaXkaTol noka
He Halipete CTaHAapTHbIN PEXUM.

e YepxuBaliTe KHOMKY 3 HaaTou v
NMoOBEPHUTE BEPXHEE KONIECMKO, YTODbI
HalTW 1 HacTpouTb pexxum SPOT.
Hactpolika ot 0,5 f0 5 cek.

TakuM e 06pa3oM NOBEPHUTE HIdKHEE
KONEeCUKO Anst HaCTPoWikK pexuma DELAY.
Hactpolika ot 0 go 5 cek.

e HacTpoiika ynpaBneHns ropenkoi B
pexume SPOT n DELAY

Q- @

Bspor 05, Boeay 05

BTOPU4YHOE MEHIO

Yaepxusas HaxxaTblMM KHOMKK 1 1 2, € PEG
MoMOLLblO BepxHero undepbnaTa BbibepuTe 1 Tals
«PEG». Vicnonb3yiTe HUxXHWI undepbnar,
4TObbI NEPEMECTUTL KYPCOP K HAaCTpOWiKe.
CHoBa ucronb3yiTe BepxHuUin undepbnar,
YTO6bI HACTPOUTL NPeABapUTENbHbIN ra3 oT 0
Mc Ao 1000 mc (c warom 100 mc).

3HadeHne no ymonyaxuto - 0 mc.

Pre-Gas

K]+

YaepxuBas HaxxaTblM1 KHOMKU 1 1 2, €
nomoLbo BepxHero uudepbnata Boibepute
«CSP». C NOMOLLbIO H/MXXHErO KOMecrKa HCSP -
nepemecTuTe Kypcop B HYXXHOE MOJIOXEHME.
CHOBa MCMoNb3ynTe BepXHUA Lundepbnar,
yT06bI OTperynmpoBaTb Creep Speed ot 50% Ao
100% (c warom 10%). Ecnu ycTaska 4 M/MuH,
a CSP ycraHoBneHa Ha 50%, To Creep Speed
6yaet 2 M/MuH. YCTaHOBKa N0 YMOMYaHUIO -
50%.

Creep Speed

KNl+ m»
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YaepxxvBas HaxaTblMKU KHOMKK 1 1 2, €
MOMOLLbI0 BepxHero undgepbnaTa BbibepuTe
«BUB». C noMOLLbIO HMXKHEro Konecuka
nepemecTuTe Kypcop B HY)XXHOE MOOXEHNE.
CHoBa vcnosnb3yinTe BepxHUi undepbnar,
yTobbl HAaCTpouTb NapameTp Burn Back c 0 mc
£0 20 mc (c warom B 1 Mc).

HacTpolika no ymonyaHuio coctaBnsiet 10 mc.
YaepxxuBasi HaXkaTblMU KHOMKKU 1 1 2, €
nomoLulbto BepxHero undepbnarta Bbibepute
«POG». Ucnonb3yiTte HWKHUIA undepbnart,
YTOBbI MEPEMECTUTbL KYPCOP K HACTPOMKe.
CHoBa vcnonb3yinTe BepXHU undepbnar,
yT06bI YcTaHOBWTL POG ¢ 0 Mc go 1000 mc (c
warom 100 Mc). HacTpoiika no yMonyaHuto
coctasnset 300 Mmc.

YaepxxuBas HaXkaTblMu KHOMKKM 1 1 2, €
nomoLlbio BepxHero uudepbnata Bbibepute
«SLF». Ucnonb3yinte HMXHWUIA Lndepbnar,
YTOBbI NEPEMECTUTbL KYPCOP K HAaCTpOMKe.
CHoBa 1cnonb3ynTe BepxHuii Lndepbnart,
yTobbI OTperynmpoBaTh Self B AnanasoHe ot 10
10 90 (c warom 10). 3HayYeHne No ymMon4aHuIo
- 50.

BuB
0

Burn back

N+ ®»

PGG

Post - Gas

KN+ m»

SLF

Self

Kl+ m»

& BHuMaHune! Copoc akTUBEH nyTeMm
YCTaHOBKM €ro 3HayeHus B nonoxexue BKJ1.
BbinonHsieTcs 0bpaTHbIN oTcyeT 3 . Mocne
TOrO, Kak OH AgocTurHeT 0, mpoucxoanT
nepesanyck 1 NpoAyKT nepesanyckaercs. B
nHTepdeiice 1 BO BCMOMOraTesIbHOM MeHI0
CHOBa MPUMEHSIIOTCS HAaCTPOMKWN/3HAYEHUS MO
YMOMYaHMIo.

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

STOT annapaTt MOXeT BapuTb CTasbHyt0 npoBosioky 0,6/0,8/1 unu Hepxaseliky 0,8/1,0.

Annapat “3HayasibHO YKOMIMIEKTOBAH, YTO6bl BapuTb NMPOBOSIOKOM M3 CTanu unu Hepxxasenkn @ 0,8 MM. KoHTakTHas Tpybka, »xenob
pONMKa W LUNaHr ropenikv npeaHasHayeHbl A1t 3TOro npuMeHeHus. YTobbl BapuTb NPoBOSIOKON AvameTpoM 0,6 MM, UCMOnb3yiTe
ropenky AnmMHou He 6onblue 3 M. KoHTakTHyt0 Tpybky cneayeT 3amenuTs (fig II A). Ponmk nopatolero MexaHuaMma [ABYXCTOPOHHUIA
0,8/1,0. B aTOM cnyyae, ero Hy»KHO YCTaHOBUTb TakuM 06pa3om, 4tobbl 6bino BuaHo 0,8.

Mcnonb3oBaHue annapaTta Ans CBapku ctanu Tpebyer crneunduueckuii ra3 (Ar + CO2). Mponopumnsi CO2 MOXET MEHSTbCS B
3aBMCMMOCTM OT TWMa WCMONb3YeMOro rasa. [ns HepXXaBenku UCMosb3yhTe cMecb C 2%-coaepxaHnem CO2. [ns Bbibopa rasa
CrpocuTE COBETA CELMANINCTA Mo Npoaae rasa. Pacxoa rasa npuv ceapke ctanm oT 8 4o 12 1/MUH B 3aBUCMMOCTM OT OKPY>KatoLLEN cpeabl.
MHdopmaumio 0 NOASPHOCTH CM. Ha CTp. 4.

MOJIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJTFOMUHHUA (PEXXUM MIG)

STOT annapaT MOXeT TakXXe BapuTb antoMMHUEBYO NpoBosioky 0,8 n 1 mm.

Mcronb3oBaHWe annapata A/l CBapKu aoMuHUS TpebyeT cneumdmnyecknin ras -  YncTbi aproH (Ar). [na Bbibopa rasa CnpocvTe COBeTa
crieLvianmcTa Mo Npogaxke rasa. Pacxop rasa Npu cBapke artoMUHKS OT 15 10 25 1/MUH B 3aBUCMMOCTY OT OKPYIKaHOLLIEN Cpezbl M OrbiTa CBapLUMKA.
Hwxe npuBeaeHbl pasnuumsa Mexay MCnosib30BaHWEM ANs CBApKWU CTanu U AN CBapKW antOMUHUS :

- Ponuvku: anst antoMuHWSE UICNONb3yHTe CrieLmanbHbIe POSMKK.

- [laBneHne NpwKMMHBLIX POIMKOB MOAAOLIEr0 MeXaHM3Ma Ha MPOBOJIOKY : OTPEryNvpyWTe AaBEHWE Ha MWHUMYM, 4TOGbl He
pa3aaBuTb NMPOBOJIOKY.

- KanunnapHas Tpybka : yaanuTte kanunnsipHyto TpyoKy Ans CBapku antoMUHUEM.

- [opernka : UCrosnb3yHTe CreumasnbHyo Fopesnky AJist altoMMHUS. 3Ta ropesika OCHaLLeHa Te(IOHOBbLIM LUIaHrOM, YTO6bI OrpaHUYUTb
TpeHus. HE OBPE3ATD wnaHr no Kkpato CTbika ! 3TOT WAaHr UCNONb3yeTcs ANS HanpaBieHns npoBoaoku oT ponukos. (fig. IIB)

- KoHTakTHas Tpybka : ucnonb3syite CMELINATIbHYIO koHTaKTHYtO TpyGKy AJist atOMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AMaMETpPY NMPOBOIOKM.
MHdopmMaumo 0 NoASPHOCTH CM. Ha CTp. 4.

RST
! OFF

Reset

KNl + m»

CBAPKA NOPOLLKOBOW NMPOBOJIOKOM « NO GAS »

MHdopmaumio 0 KoHDUrypauum napamMmeTpoB 3TOr0 pexxmMa CM. Ha cTp. 4.

CBapka NopoLIKOBOV MPOBOJIOKOM CO CTaHAAPTHbLIM COM/IOM MOXET NPUBECTY K NEPErpeBy M MOBPEXAEHUIO ropeniku. MpeanoyTMTensHO
MCronb30BaTh crneumanbHoe conno « No Gaz » (apT. 041868), nnu xe cHATb 3aBoackoe cono (Fig. III D).

MHdopMaumio 0 NOASPHOCTH CM. Ha CTp. 4.



MepeBoa opuruHanbHbIX UHCTPYKLMIA

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 @

MHCTPYKLMSA NO YCTAHOBKE BOBMH U TOPEJIOK (FIG IV)

e CHumuTe conno c ropenku (fig E), a Takoke koHTakTHYtO Tpybky (fig D).

» OTKpoOliTe NtOK annapara.

e YcTaHoBuTe 606MHY Ha aepxatens (Fig A) :

YuuTblBaiiTe NpuUCyTCTBME Beayllero nanbua Aepxatens 606uHbl. [ns ycTaHoBkM 606WHbI AnameTpoM 200 MM MaKCMManbHO
3aTaHUTE AepxxaTenb 606MHbI.

perynnpoBoYHoe npucrnocobnexune (1) ncnonb3yeTcs ToNbKO Ans YCTaHOBKM 606uHbI AnameTpa 200 MM.

e OTperynupyiite TopMo3 6061HbI (2) Tak, YTObbI MpY OCTAHOBKE CBAapkM 606MHa MO MHEPLMM He 3aryTasia NpoBO/oKy. He 3axumMaiite
C/IMLLKOM CunbHO | 3aTeM 3aBUHTUTE aepxaTenb 606uHbI (3).

e YcTaHOBUTE noaxoaswmii(ve) segywmii(ue) ponuk(um).

e MocTaBnsemble ponuku - ayxxkenobuatsle (0,8 1 1,0 MM). BuauMbIN Ha ponuke AMaMeTp - TOT, KOTOPbIA Mcnonb3yeTcs. [Ans
npoBosoku 0,8, Hy>XHO UCMonb30BaThb x&nob 0,8. 11151 CBapKyM antoMUHUS UK NMOPOLLKOBO NPOBOIOKM UCMONb3YHTE NOAXOAALMIA(1E)
ponuk(u). (Fig B)

YTtobbl OTperynupoBaTh AaBneHWe NoAatoLero MexaHu3Ma AencTByiTe cneayrowmm obpasom (Fig C) :

o OTBUHTUTE KONECUKO (4) 40 Npesena v onycTUTe ero, BCTaBbTe NPOBOJIOKY U 3aTeM, 3aKpoiTe NoJatloLLmin MexaHW3M, He 3aTarmeas
C/LLKOM TYrO.

e Br/loUMTE MOTOP HaXXaTUEM Ha KHOMKY ropesiku

e 3aBUHTUTE KOMECMKO, NPOA0IIKAsA HAXMMaTb Ha KHOMKY. Kak HayHeTcs nojada NpPOBOMOKK, NPeKpaTUTE 3aBUHYMBAHUE.

NB: ans anOMUHUA OTPEryNupyinTe AaBsieHUe Ha MMHUMYM, YTO6bl HE pa3AaBUTb MPOBOJIOKY.

e BbinycTTe NPOBOIOKY U3 ropesiki NpUMEPHO Ha 5 CM 1 HacaaMTe Ha KOHYMK FOPESikU KOHTaKTHY0 TPybKy, noaxoasiuyto ans
ucnonb3yemoi nposonoku (fig. D), u conno (fig. E).

NOAKJTHOYMEHUE F'A3A
OTOT annapat ocCHalleH BbICTPOAENCTBYOWEN CoeanHUTENBHON MydTOM. Vicnonb3yiiTe BXoAsLLee B KOMMIEKT NepexoaHoe
YCTPOWCTBO.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG

Metoz
. Ar+CO? CO2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar
a3 v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! !
@ nposonow | 07 08100-98 108 10(08-10|907 071 08 0.8 1.0 1.0
nosuums(yron)
g Al Al Al Al Al Al Al Al Al
MMA
InnA

YaepxuvBaliTe KHOMKY 2 HaXkaTol v
¢ Buibop pexxuma MMA NOBEPHUTE BEPXHEE KOJIECUKO, MOKa He
noasutca pexxvm MMA,

O:>+ »

MoBeEpHUTE BEpXHEE KOIECUKO NS

¢ HacTpolika cBapo4HOro Toka
PEryfMpoBKN TOKa CBapKM.

o)
D

MR

MoBEPHUTE HUXKHEE KONIECUKO ANS
e Hactpoiika Arc Force HacTpoliku Arc Force.
Hactpolika ot 0 o 100%

®)
>
=
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e Hactpoiika Hot Start

Yaep)xuBanTe KHOMKY 3 HaXxaTou U
MOBEPHMUTE BEPXHEE KOJIECMKO AN
HacTpoiku Hot Start.

Hactpoiika ot 0 Ao 100%

®
©

=]
=
o
[

CBAPKA 3JIEKTPOJOM C OBMA3KOW

o B pexxume MMA, kabenb MHBEPCUMM MOMSIPHOCTM [AO/HKEH ObiTb OTK/IOUEH AN MOAKIOYEHUs Kabenen aepxartens anekTpoaa u
3a)kKMMa Macchl Yepes KOHHEKTOpbl. CobMtoAainTe NofspHOCTM, YKa3aHHbIE HA YMaKoBKE 3/1EeKTPOOB.

o CobrntoaaiiTe OBLLENPUHATLIE NPaBUIA CBAPKM.
e JTOT annapaT uMeeT 3 dyHKLMKM, NPUCYLLIME MHBEPTOPHLIM annapaTam :

- Hot Start (Fopsiumit CTapT) - aBTOMaTUYECKOE YBENUYEHME CBAPOYHOrO TOKa B Hauase CBapKMu.
- Arc Force (®opcax [yrun) - dyHKUMS, NPensaTCTBYIOWL@s 3aUNaHnIo 3NEKTPOAA NyTEM YBENUYEHUS CBAPOYHOrO TOKA B MOMEHT

KaCaHWA 3NeKTpoaoM CBapOLIHOﬁ BaHHbI.

- Anti-Sticking cnyxuT ans npeaynpexxaeHns NpoKanvMBaH1s 31eKTPOAa NPY ro 3aMnaHny 1 NIErkoro OTpbIBa 3a/MMLLIEro 3/1eKTPoAa.

CoBerTbl :

Cnabbiit Hot Start a1 TOHKMX NMCTOB MeTasnna U cuibHbIl Hot Start ana Hambonee TpyaAHOCBApMBaEMbIX METASNOB (3arps3HEHHbIE

NN OKNCNIEHHbIE AETaﬂM).

TIG PRO (FOPEJIKA C EBPO-PA3BEMOM)

e Bribop pexkuma TIG Pro ([openka ¢
€BpO-pa3beMOM)

YaepxuvBanTe KHOMKY 2 HaXaTou v
MOBEPHUTE BEPXHEE KOJIECUKO, MOKa He
nosieuTca pexum TIG Pro.

Q>+ »

lTI I E MANUAL

QN@:ze

= 23.

 HacTpolika cBapo4HOro Toka

Vcnonb3yiiTe BepxHee Konecuko

®)

TIG

Pro

i (B0a

N

¢ Hactpolika 3aTyxaHus gyru (downs-
lope)

Mcnonb3yiiTe HMKHEE KONECUKO

®)

TIG
Pro

L= gh

R

e Hactpoiika post gaz

YaepxvBaiTe KHOMKY 3 HaXxaTou v
MOBEPHUTE BEPXHEE KOSIECMKO ANs
HacTpoiiku Post Gas.

Q- @

GRS S0

TIG EASY (FOPEJIKA C KJIAMAHOM)

e BoiguTe B pexxum TIG EASY (Fopenka
C Kn1anaHoMm)

YaepxuBanTe KHOMKY 2 HaXXaTou U
MoBEPHUTE BEPXHEE KONECUKO, MOKa He
nosiBuTca pexkum TIG EASY.

Q=

iITIG
ERSY
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e HacTpolika CBapO4HOro Toka Vicnonb3yiiTe BepXHEE KONECMKO @ i

CBAPKA TIG LIFT

Ceapka TIG DC pomkHa OCyLECTBNSTLCS B Cpefe 3aliMTHOro rasa (AproHa). Bel moxeTe nogcoeanHuTs EURO-ropenky n MMeTb
[OCTYN K perynvpoBKaM 3aTyxaHus Ayrv U nocT-rasa, Win ropenky C KianaHoM, KoTopas No3BONSET TOSIbKO Py4HOE yrnpasieHue
pacxofoM rasa.

[ns ceapku B pexxume TIG cneayinTe noaTanHo :

CBapka TIG Lift ropenkoi c eBpo-pa3beMoOM Ceapka TIG Lift ropenkoi c knanaHoM

e CM. noakntoveHuns Ha cTp. 4.

e [MoAcoeaAVHUTE ra30BbIN LWIAHT FOPEesIKK K CBapoYHOMY
peayKkTopy ra3oBoro 6annoHa.

o OTperynupyinTe pacxof rasa Ha peflykTope rasoBoro

e CM. NoakoyeHnst Ha cTp. 4. 6annoHa, 3aTeM OTKPOWNTE KianaH ropenku.

e MoAcoeanHUTE rasoBbIi WAHT K 3a4He YacTi annapata 1 k | © MNomxkur :

CBaApOYHOMY peayKTopy ra3oBoro 6annoHa.

L OTpeI'yﬂleyVlTe pacxoj rasa Ha peaykKrtope rasoBoro KocHuTtecb 3N1eKTpoaoM
bannona. . cBapvBaeMol feTanu

o 1N nogXXura KOCHUTECh CBapvBaeMoUu AeTann 1 3aTteM

Ha)XMUTE Ha KHOMKY ropenkun. * B KOHLE CBapKu

e 3aTyxaHue Ayrn 1 3aTeM nocT-ra3 aBToMaTUyecKku
BKJTHOYAIOTCS MPU OTMYCKAHWUU KHOMKK. 3TW NapaMeTpbl MOXHO

OTBe,U,MTe 3JIEKTPOA OT
HaACTpOUTb Ha annaparte.

4 CBapvBaeMon eTanm Ha 2-5 MM

3aKpouTe ra3 TosbKO NOC/e TOro, Kak BosbhpaMOBbIi
3MEKTPOZ, AOCTATOYHO OXNAAUTHCS.

aTyxaHue [yru c peryimpyeMon npoao/HkMTesibHOCTbIO (Tonbko npu EURO-ropenke)

3710 COOTBETCTBYET BPEMEHN B KOHLE CBApKe, HeO6X0,C|,VIMOMy Anda NOCTENEHHOIN0 CHMXEHUA CBapO4YHOIo TOKa A0 OCTaHOBKW Ayru.
STa PyHKUMS NpeaynpexaaeT TPeLUMHbl U KpaTepbl B KOHLE CBapKW.

Mo ymonyaHuto 3Ta yHKUMS 3agaHa Ha 0 cek.

MocT-ras c perynupyeMoi Npoaoc/HXUTENbHOCTbIO (ToNbko npu EURO-ropesnke)

o1oT napaMeTp onpeaendeT BpeMs, B Te€4EeHUE KOTOPOro ra3 npoAo/mKaeT noAaBaTbCA MOCNe 3aTyxaHua Ayru. 3TO no3sonser
3alNTUTb CBapuMBaeMYo AeTallb U 3JIEKTPOA NMPOTUB OKUCITEHUA.

PekoMeHayeMble KOM6MHaLMK / 3aTOUKa 3/IeKTpoaa

@ dnekTtpoaa (MM) =
\‘ : Tok @ [MpoBONOKK @ Conna Pacxog rasa
t mm (A) (npucapoyHoro (MM) (AproH n1/MuH)
MeTanna)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

[ns ontuMansHoro d)YHKLI,VIOHMpOBaHMFI SN1EKTPOA A0JKEH 6bITb 3aTOYeH cneayowmm o6pa30M .

d L=2,5xd
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NMB% W CPEQA UCMOJ1Ib3OBAHUA

e /ICTOYHMK CBapO4YHOro TOKa MMEET BbIXOAHYIO XapaKTepUCTUKY «nagatowero tuna» (MMA & TIG). MCTOYHMK CBApOYHOro ToKa
MMeeT BbIXOAHYI XapaKTepUCTUKY TUMa «niockas xapaktepuctuka» (MIG). Ero MB% cornacHo Hopme EN60974-1 ykasaH B

anBe,D,EHHOVI HWXe Tabnuue:

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

60% (T cycle = 10 min) 100% (T cycle = 10 min)

q | MIG-MAG 200A @ 20% 130 A 110 A
Q |MMA 200A @ 18% 110 A 90 A
“ wiG 200A @ 22% 135A 115A
o | MIG-MAG 150A @ 22% 100 A 90 A
S | MMA 130A @ 22% 90 A 75 A
™ Twic 160A @ 20% 115A 100 A

TEMJIOBAS 3ALLUTA U COBETbI
Mpy MHTEHCMBHOM Mcnonb3oBaHuK (> MB%) MOXET BKIHOYMTBLCS TEMIOBas 3almTa. B 3ToM criyyae gyra noracHeT u 3aroputcst

MHOMKATOP & 3aLUUTbI.

¢ OcTaBnsiiTe 0TBEPCTUS B anmnapate cBOHOAHBIMU At CBOBOAHOIO NPOXOXAEHUS BO3ayXa.

e [locne CBapkKu 1 BO BpeEMS cpa6aTb|Bava TEnI0BoM 3awuThbl ocTaBnsnTe annapart NoAKAYEHHbIM ANA OXNaXXAEHUS.
Kak npasuno :
¢ CobnioaaiiTe 0bLIENpPUHSTLIE NpaBKia CBapKU.
L4 Y6e4E|,VITECb, YTO BEHTUNAUNA OOCTAaTOYHas.

¢ He paboTaiite no BnaxHoW NOBEPXHOCTU.

HENCMNMPABHOCTHU, UX MPNYUNHbI N YCTPAHEHME

HEUCMNMPABHOCTUA UX MNPUYUHDLI YCTPAHEHME
OuMCTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY MM NOMeHsIiTe ee U1
Hannaebl MeTanna 3abuBaloT 0TBEpCTME
CMaXbTe COCTaBOM MPOTUB MPUIUNaHUs
HeperynsipHas - MNpoBepuTb CMy OKaTUS ponMKaMu NPOBOKN NN UX
noAava ceapo4yHou 3aMeHUTb
NPOBOJIOKMK. lpoBonOKa NpPOKpPyYnBaeTcs B ponnkax | - luameTp NpoBOJSIKM HE NOAXOAUT K POSUKY.
- Tpybka-npoBOAHMK NPOBOJIOKN B rOpesike He
NOAXOANT.
-[lBuraTens TOpMO3HOE YCTPONCTBO 606UHBI UK OCnabisTe TOPMO3 M PONMKM
pa3MaTbiBaHUS HE po/ivKa CNLLKOM Tyroe
pabotaet Mpobnema sn.nuTaHns MpoBepbTe, YTO KHOMKa nycka B nonoxeHun BKJ1

MUI/MAI

Mnoxas nogava
NPOBOJIOKU.

HuTeHanpasnsiowas Tpybka 3arpsisHeHa uu
noBpexaeHa

Ounctute unmn 3aMeHnTe ee

Ponuvk He foCTaTOuHO 3aTAHYT

MoatsaHuTe POJINK

TOpMO3HOE YCTPOMCTBO 606MHbI CIULLIKOM TYro
3aTAHYTO

PazoxxmuTe TOpMO3

OTCyTCTBYET CBAPOUHbIiA
TOK

AnnapaT HenpasubHO MOAKOYEH K CETU

MpoBepbTe NOAKIOHEHNE K PO3ETKE U €€ AeNCTBUTENBHO /i1
OHa ofiHOha3Has C HyneM.

HenpaBunbHoOe noakMtoYeHne Macchl

MpoBepbTe Kabesnb Macchl (MOACOEAMHEHNE U 3aXKMUM)

CM/I0BOW KOHTaKTOp He paboTaer

[poBepbTe KHOMKY ropesiku

MpoBoNOKa 3acTpesaeT
rocse npoxoaa yepes
pOSnK

HuTteHanpasnsowas Tpybka pacnitoLieHa

MpoBepbTe HUTEHAMNPABSIOLLYIO TPYOKY M KOPMYC rOpesiku

TpoBO/IOKa 3aCTPEBAET B rOpPeJiKe

OuuncTnTe NnKn 3aMeHnTe ee

HeT KanunnsipHoii Tpy6ku.

lMpoBepbTe HanMuve KanunsipHou TpyoKu

CKODOCTb NPOBOJIKM C/IMLLKOM BbICOKas.

OTKOppETUPYIiTE Noaady rasa.

MopwWCTbIf CBAPOYHbIiA
LoB

HepoctaToyHas nogaya rasa

OTKOppETUPYIiTE NoAady rasa.

3auncTUTE OCHOBHOM MeTanl.

B 6annoHe 3akoHuUMnCs ras

3aMeHuTe 6annoH

HeyaoBneTBopuTeNnbHOE Ka4yecTBo rasa

CMeHuTe ras.

Lipkynsiums Bo3gyxa unv Bo3aeicTeme BeTpa.

MpepoTBpaTUTE CKBO3HSIKM, 3aLLUTUTE CBAPOUHYIO 30HY

Conno rasa C/IMWKOM 3arpsa3HeHHO.

Ouuctute Conno UM 3aMeHnTe ero

[poBosoka nnoxoro Kavyecrsa

Vicnonb3yiiTe noaxoaswyio Ans ceapku MUI/MAT npoBOsIOKYy.

CeapvBaeMast NOBEPXHOCTb B MIOXOM
COCTOSIHMM (pXKaBYMHa 1 T.M.)

3aunCTUTL CBapMBaEMyLo [eTallb Nepes CBapKo.
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Annapat He BblaaeT
CBapOYHbIl TOK,
P ! Xaunte oxnaxaeHus B TedeHne nNpubansuTenbHO 2 MUHYT.
npv 3TOM ropuT CpaboTana Tennosas 3aliuTa annapara. NNAMIOYKaE BBIKTIOUNTCS
JlaMnoYyKa nHanKaTopa ’
TEPMO3aLUMUTHI.
HanpskeHne ayrv CnWKoM HU3Koe nn .
MpoBepUTb HACTPOMKKN CBAPKMU.
4 C/IMLLUKOM BbICOKOE. posep P P
ACTWLbI UCKPEeHUS!
> P MpoBepuTb N YCTAaHOBUTL 3aXKMM MACChl Kak MOXHO 6mxe K
C/IMLLIKOA@ 3HaunTenbHbl. | HenmpaBunbHOE 3aKkpenieHne Macchl
30He CBapKku
= 3almMTHOro rasa HeAoCTaTouyHO OTperynupyiTte pacxoa rasa
=
z HeT rasa Ha Bbixoge 13 Mroxoe NoaKIoYeHNe rasa MpoBepbTe NpaBWbHO NV NOAKMOYEHO COEANHEHME ra3a
g | ropenku. psaoM ¢ asuratenem. MNposepuTb anekTpokianaH
8 | ducnneii roput, HO Kabenb 3axunma maccbl unu aepxartens o
MpoBepbTe NoAKYEHNE CBapOYHbIX Kabenen.
@ | annapar He BbIAAET TOK. | INEKTPOAA HE CORAVHEHbI C annapaTom.
g | Annapat BKkOYeH. Bbl
8 | owyijaeTe nokansiBanme
© Annapart He 3a3eMmsieH. MpoBepbTe po3eTKy 1 3a3eM/ieHne Ballero annapara.
npy NPUKOCHOBEHUM K
Kopnycy.
CBepbTe NoASPHOCTb C PeKOMeHAALMAMN Ha kopobke ¢
Annapat BapuT Cc TpyAoM | Owwnbka nonspHocTv
3neKkTpoAamMmn
rlpn Bicioey Hanpsixerive nuTarna He cobnioaexo (2308 MpoBepbTe 3n1eKTpUYECKYIO NPOBOAKY UV reHepaTopHYO
Ha aucnnen oaHocbazHoe +15% wmnm 400B TpexdasHoe
+15%) YCTaHOBKY
BbICBEYMBAETCS . 0
AnnapaT BK/tOYaeTcs, HO | HanpsbkeHne B ceTu Moo MeHee 85B nnbo MpOBEPMTL HANPSHKEHHE B CETH
3KpaH OCTaeTcs NycTbiM | 6bonee 265B
Vicnonb3yiiTe BonbhpaMoBbIi 3N1EKTPOA NOAXOASLIEro pa3Mepa
MpuunHa aedexTa - BobhapMOoBbIi 3n1ekTpos | Vicnonb3yiiTe BonbhpamMoBbIi 31EKTPOA
HectabunbHas ayra P (b bap P .
MOArOTOB/IEHHbIN HaANeXaLmMM 06pa3om
'§ Cnuwwkom 60onbLUON pacxog rasa YMeHbLUWNTb pacxof rasa
= LBonbgpamoBbiii 30Ha cBapku P3awmnTnTb 30HY CBApKM OT CKBO3HAKOB
3NEKTPO/ OKUCNIAETCA U | MNpobnema noaaum rasa unm ras 6ein oTKoYEH | [pOBEpUTDL M 3aTsHYTb BCE ra3oBble coeanHeHus. Mopoxaatb
TYCKHEET B KOHLE CBAPKN | CINLLIKOM paHO KOrZia 3NeKTpo/ OCTbIHET W MOC/E 3TOro BbIK/IOYUTD ras.
NEKTPOZ, NNaBUTCS LwmbKa NosiPHOCTM BEPUTb, YTO 3aXWM MaCCbl MOACOEANHEH K
SNeKTpo, aBUTC Owmbka no 0C Mpose| 0 3a aCCbl NOACOEAMHEH K +
FTAPAHTUA

lapaHTWsl pacnpocTpaHsieTcs Ha Noboii 3aBoACKon AedekT unm 6pak B

pabouas cuna).
[apaHTMs He pacnpoCTPaHSAETCS Ha:

o Jltobble NMOSIOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOWA.

* HopManbHbIVi U3HOC AeTanen (Hanpumep : kabenu, 3axumbl 1 T.4.).
e Cnyyaun HenpaBWIbHOTO UCMONb30BaHus (OWKMbKa NUTaHuUs, NageHue, pasbopka).

o Cnyyam BbIXOAa 13 CTPOsi U3-3a OKpYXKatoLLel cpefibl (3arpsi3HEHME BO3AyXa, KOPpO3usl, Mbifb).

Mpu BbIxoAe U3 CTPOsi, 06paTUTECh B MYHKT MOKYMKKX annapaTta C NpeabsiBeHNeM Cneayowmx A0KYMEHTOB:
- OKYMEHT, NOATBEPXAAOLMIA NOKYNKY (C AaTOM): KacCoBbIN YK, UHBOVAC....

- ON1CaHWe NONIOMKMU.

TeyeHve 2X neT C Aathbl NOKYMNKWU mn3aenunsa (3anqacw| n
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NORM

ALGEMENE INSTRUCTIES

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

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

OMGEVING

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

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

Gebruikstemperatuur :

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

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

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

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

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

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

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

@ © @6

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

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

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.

>

LASDAMPEN EN GAS

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

= voldoet.

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

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

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND EN EXPLOSIE RISICO

\ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.
\ Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

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

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

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

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren).
Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard
worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

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

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
A )

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

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,

ﬁ Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd door een openbare
vanwege storingen of radiofrequente straling.

DD ﬁ Dit materiaal voldoet aan de norm EN 61000-3-11 als de impedantie van het netwerk op het aansluitpunt met de elektrische
installatie lager is dan de maximaal toegestane impedantie van het netwerk Zmax = 0.186 Ohms.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES
\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lasstroom wekt een
:?W elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
>
2

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

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

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

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

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

» bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

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

 niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet
bekend zijn.
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AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de las-zone

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

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industri€le apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

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

Evaluatie van de lasinstallatie

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

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de
elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding,
om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant op. Alle
toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal
mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let
u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de aanbevelingen van de fabrikant.
c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden

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

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

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

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

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

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

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

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

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

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

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

e Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd opperviak wanneer ze niet gebruikt worden !
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INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.
e Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.
 Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.
* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.
» Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :
- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,
- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels
» De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

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

ONDERHOUD / ADVIES

> Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
P lcr

e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten alvorens
werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

» De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

¢ Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een
gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

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

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN !

ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

e Raak met uw handen geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan !

e Let goed op dat de behuizingen van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
» Draag geen handschoenen tijdens het inbrengen van het lasdraad en tijdens het vervangen van de draadspoel.

; De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die

Minimale en maximale draad-diameter : 0,6 — 1,2 mm
Nominaal snelheidsbereik : 1 m/min tot 15 m/min
Maximale gasdruk : 0,5 MPa (5 bars).

HANDLEIDING

BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig deze handleiding door. De MULTI-
PEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 apparaten zijn multi-proces lasapparaten voor MMA, TIG, en MIG/MAG gevuld draad. Ze beschikken
over de synergie voor het MIG/MAG lassen. Ze worden aanbevolen voor het lassen van staal, RVS en aluminium. De instelling is
eenvoudig en snel dankzij de integrale «synergetische» modus.

Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de optimale productinstellingen te verkrijgen.

ELEKTRISCHE VOEDING

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

Het werkelijke stroomverbruik (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening

en zijn beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In

sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

Gebruik geen verlengsnoer met een doorsnede van minder dan 2,5 mm2.

OMSCHRIJVING VAN APPARAAT (FIG I)

1- Toetsenbord voor het inbrengen van de lasinstellingen 6 - Spoelhouder 100/200mm (210-2) of 200/300mm (210-4 XL
(handmatig of synergetisch). [ 211-4)

2 - Aansluiting positieve polariteit 7 - Uitgang voedingskabel (2,10 m)

3 - Aansluiting negatieve polariteit 8 - Adapter voor snelkoppeling gasaansluiting.

4 - Polariteit-inversie kabel 9 - Schakelaar aan/uit

5 - Aansluiting voor standaard Europese toorts.
BESCHRIJVING VAN DE HMI ( FIG - III)

1 |Instellen van de laspositie Bovenste knop
2 | Instellen van de lasmodus 5 | Onderste knop
3 | Aanpassen van het fakkelbeheer

S
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BEGINNEN

De aan/uit schakelaar bevindt zich aan de achterkant van het apparaat, draai op «I» voor het inschakelen van het lasapparaat.
Tijdens het lassen mag deze schakelaar nooit op «O» gedraaid worden.

MIG HANDMATIG - FIG III

¢ Instelling van de draadsnelheid

Draai aan de bovenste knop voor het
instellen van de draadsnelheid

®)

I[-: { [; MANUAL
ﬁ i
Houd knop 2 ingedrukt en draai de
. bovenste draaiknop tot MIG Manual ver- +
* Keuze handmatige MIG modus schijnt. Voor bevestigen handmatige MIG (‘\
modus, laat knop 2 los. O
|1'| I E MANUAL

e Instelling van de boogspanning

Draai aan de onderste knop voor het
instellen van de boogspanning

®)

.lSDv

¢ Het instellen van het beheer van de
toorts met SPOT en DELAY modi

e Houd knop 3 ingedrukt om naar de
normale modus te gaan.

e Houd knop 3 ingedrukt en draai aan de
bovenste draaiknop om de SPOT-modus
te bereiken en te configureren. Instelling
van 0,5 tot 5 s.

Draai aan de onderste knop om de
DELAY modus in te stellen. Instelling van
0 tot 5s.

Q- @

Bspor 05, Boetay 05

MIG SYNERGIE - FIG III

¢ Selectie Synergetische MIG/MAG modus

Houd knop 2 ingedrukt en draai de
bovenste knop tot MIG Synergic.

Q- =

I m I E SYNERGIC

¢ Keuze van de draad diameter

onderste draaiknop voor het menu keuze
draaddiameter. Kies de gewenste diameter
met de bovenste knop. Laat knop 2 los om
uw keuzes te bevestigen.

O »

n SCUSH
Houd knop 2 ingedrukt en draai de onderste | il o
draaiknop, voor het menu materiaalkeuze.
* Keuze van het draad type Selecteer het gewenste materiaal met de +
bovenste draaiknop. @
Houd knop 2 ingedrukt en gebruik de @05,
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e Keuze dikte werkstuk

Draai aan de bovenste knop voor het instel-
len van de dikte van het werkstuk.

Fl I E SYNERGIC

e Instelling van de booglengte

Draai aan de onderste knop voor het
instellen van de booglengte.

Die kan verlengd (0 -> 9) of verkort (0 ->
-9) worden, voor een diepere of minder
diepe penetratie van het materiaal. Als u
voor de eerste keer last, raden wij u aan
om de lengte op 0 in te stellen.

FI I E SYNERGIC

SCUSI
o0,
| []===p
-—-y

» Keuze van de laspositie

Houd knop 1 ingedrukt en draai aan één
van de twee draaiknoppen om uw lasappa-
raat in te stellen.

Q-

¢ Het instellen van het beheer van de
toorts met SPOT en DELAY modi

¢ Houd knop 3 ingedrukt voor normale
modus.

« Blijf knop 3 ingedrukt houden en draai
de bovenste knop om de SPOT-modus te
bereiken en te configureren. Instelling van
0,5tot5s.

Draai aan de onderste knop om de DELAY
modus in te stellen. Instelling van 0 tot 5 s.

Q- @

fBspor 05, Boeay 05

SECUNDAIR MENU

Pre-Gas

Houd de toetsen 1 en 2 ingedrukt en gebruik de
bovenste knop om «PEG» te selecteren. Gebruik
de onderste knop om de cursor naar de instelling
te verplaatsen. Gebruik nogmaals de bovenste
knop om het Pre-gas in te stellen van 0 ms tot
1000 ms (in stappen van 100 ms)

De standaardinstelling is 0 ms.

KNl + m»

PEG
0 (oo

Creep Speed

Houd de toetsen 1 en 2 ingedrukt en gebruik de
bovenste knop om «CSP» te selecteren. Gebruik
de onderste knop om de cursor op de instelling te
plaatsen. Gebruik nogmaals de bovenste knop om
de Creep Speed in te stellen van 50% tot 100%
(in stappen van 10%). Als het setpoint 4m/min is
en de CSP is ingesteld op 50%, dan zal de Creep

Speed 2m/min zijn. De standaardinstelling is 50%.

+ B

Burn back

Houd de toetsen 1 en 2 ingedrukt en gebruik de
bovenste knop om «BUB» te selecteren. Gebruik
de onderste knop om de cursor naar de instelling
te verplaatsen. Gebruik nogmaals de bovenste
knop om de Burn Back in te stellen van 0 ms tot
20 ms (in stappen van 1 ms).De standaardinstel-
ling is 10 ms.

K+ m»

Post - Gas

Houd de toetsen 1 en 2 ingedrukt en gebruik de
bovenste knop om «POG» te selecteren. Gebruik
de onderste knop om de cursor naar de instelling
te verplaatsen. Gebruik nogmaals de bovenste
knop om het Post Gas in te stellen van 0 ms tot 1
000 ms (in stappen van 100 ms).

De standaardinstelling is 300 ms.

KNl + m»

PGG
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Houd de toetsen 1 en 2 ingedrukt en gebruik de SLF

bovenste knop om «SLF» te selecteren. Gebruik
de onderste knop om de cursor naar de instelling
te verplaatsen. Gebruik nhogmaals de bovenste
knop om de self in te stellen van 10 tot 90 (in 10
stappen). De standaardinstelling is 50.

Self

N+ »

A Opgelet! De reset wordt geactiveerd door g RST
de waarde op ON te zetten. Er wordt een aftel-
ling van 3s gestart. Zodra deze 0 heeft bereikt,
vindt de reset plaats en wordt het product
opnieuw opgestart. Op de interface en het
secundaire menu zijn de standaardinstellingen/
waarden weer van toepassing.

OFF

Reset

Kl+ m»

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN STAAL/ RVS (MAG MODUS)

Dit toestel is geschikt voor het lassen van staaldraad van 0,6/0,8/1.0, of rvs draad van 0,8/1.0.

Deze lasapparaten zijn standaard uitgerust voor @ 0,8 staal of RVS lasdraad. De contact buis en de mantel van de toorts zijn voor dit
gebruik bestemd. Gebruik voor het lassen met een draad diameter van 0,6 een toorts die niet langer is dan 3 m. De contact buis moet
verwisseld worden (fig II A). De aanvoerrol van de haspel is 0,8/1,0 omkeerbaar. Plaats in dit geval de roller zo, dat u 0,8 kunt lezen.
Voor het lassen van staal dient u een specifiek gas (Ar + CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van het
gebruikte gas. Gebruik voor RVS een CO2 mengsel van 2%. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier.
De gastoevoer voor staal is tussen 8 en 12 L/m, afhankelijk van de werkomgeving. Voor de polariteit, zie pagina 4.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODUS)

Dit toestel is ook geschikt voor het lassen met aluminium draad van 0,8 tot 1.

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw
gasleverancier. De gastoevoer voor aluminium ligt tussen 15 en 25 L/min afhankelijk van omgeving en ervaring van de lasser.

De verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium zijn :

- Rollen : gebruik speciale rollen voor het lassen van aluminium.

- De druk van de aanvoerrollen van de haspel op de draad : zet er minimale druk op, zodat de draad niet geplet wordt.

- Capillaire buis: Verwijder de capillaire buis voor het lassen van aluminium.

- Toorts: gebruik een speciale aluminium-toorts. De speciale aluminium toorts heeft een teflon mantel om de wrijving te verminderen.
NIET de mantel bij de aansluiting afknippen!! deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden. (fig. IIB)
- Contact buis: gebruik een contact buis SPECIAAL aluminium, aangepast aan de diameter van de draad. Voor de polariteit, zie pagina 4.

LASSEN MET « NO GAS » DRAAD

Voor de instellingen bij dit gebruik, zie de aanwijzingen op pagina 4.
Lassen met gevuld draad en een standaard buis kan oververhitting en beschadiging van de toorts veroorzaken. Gebruik bij voorkeur
een speciale « No Gas » buis (art. code 041868) of verwijder de originele buis (Fig. III D). Voor de polariteit, zie pagina 4.

PROCEDURE VOOR HET MONTEREN VAN SPOELEN EN TOORTSEN (FIG IV)

¢ Haal het mondstuk (fig E) en de contact buis (fig D) van de toorts af. Open het klepje van het apparaat.

e Plaats de spoel op zijn houder (Fig A):

Houd rekening met de aandrijfpen van de spoelhouder. Om een 200 mm spoel te monteren, draai de spoelhouder maximaal aan.

De adapter (1) kan alleen worden gebruikt voor het monteren van een 200 mm-spoel.

o Stel de de rem (2) van de spoel af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. Over het algemeen : niet te
strak aandraaien ! Schroef daarna de spoelhouder (3) aan.

« Plaats de geschikte aanvoerrollen. De bijgeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef (0,8 en 1,0). De indicatie die leesbaar
is op de aanvoerrol is degene die wordt gebruikt. Voor 0,8 draad, gebruik de 0,8 groef. Gebruik de geschikte aanvoerrollen voor het
lassen van aluminium of gevulde draad. (Fig B)

Om de druk van de draadrollen aan te passen, gaat u als volgt te werk (Fig C):

¢ Draai de schroef (4) maximaal los en duw hem naar beneden, steek de draad in en sluit de haspel losjes.

e Druk op de trekker van de toorts om de motor op te starten

e Draai de schroef aan terwijl u op de trekker blijft drukken. Stop met aandraaien wanneer de draad meegetrokken wordt.

Nb: voor aluminium draad, zet er minimale druk op zodat u de draad niet beschadigt.

o Laat de lasdraad ongeveer 5cm uit de toorts komen, plaats daarna de bij de draad passende contact buis (fig. D), en daarna de
geschikte gasbuis (fig. E).
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GASAANSLUITING

Dit apparaat is uitgerust met een snelle aansluiting. Gebruik de met het apparaat meegeleverde adapter.

Registrati

Procédé
c Ar+CO?2 Coz Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! !
mogelijke | 0.6 -0.810.6-0.8 ) ) 0.6-0.9
210 210 0.8-1.0|0.8-1.0 1.2 0.8 0.8 1.0 1.0
laspositie alle alle alle alle alle alle alle alle alle
MMA
annA
Houd knop 2 ingedrukt en draai de
* Keuze van de MMA modus bovenste knop tot MMA verschijnt. +
©
nrA
« Intensiteit instelling D raai aan de boven§te kngp voor het @ Bt (BOa
instellen van de las-intensiteit. !
nnA H
Draai aan de onderste knop voor het P~
e Instelling Arc Force instellen van de Arc Force. O :

Instelling van 0 tot 100%

e Instelling Hot Start

Houd knop 3 ingedrukt en draai de
bovenste knop om de Hot Start in te
stellen.

Instelling van 0 tot 100%

®
©

nrA

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

¢ In MMA dient de polariteitskabel losgekoppeld te worden, om de elektrode-houder kabel en de massa-klem in de aansluitingen te

bevestigen. Respecteer de polariteit aangegeven op de elektrode verpakking.

 \olg de standaardregels van het lassen.

e Uw apparaat is uitgerust met 3 speciale Inverter functies :

- Le Hot Start geeft een verhoogde startstroom aan het begin van het lassen.
- De Arc Force geeft een hoge stroomintensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad komt.
- De Anti-Sticking functie vergemakkelijkt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt, zonder uitgloeien.

Aanbevelingen : Een zwakke Hot Start voor dun plaatwerk, een hoge Hot Start voor moeilijker te lassen metalen (vervuilde of

verroeste stukken).
TIG PRO (EURO TOORTS)

e Keuze van de TIG PRO modus
(Euro toorts)

Houd knop 2 ingedrukt en draai de
bovenste knop tot TIG Pro verschijnt.

.
©

%l

l'l'l | E MANUAL
===
Ul===vy

= 23..
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TIG
Pro
e Intensiteit instelling Gebruik de bovenste draaiknop @ ; E 'EDA
TIiG
Pro
e Downslope instelling Gebruik de onderste knop @ > 5 }; a5
Houd knop 3 ingedrukt en gebruik de @
e Post gas instelling bovenste draaiknop om de Post Gas in te +
stellen. m
O 1oAs a0
TIG EASY (TOORTS MET VENTIEL)
iTIG
‘ ERSY
e TIG EASY modus kiezen (Toorts met Houd knop 2 ingedrukt en draai de
ventiel) bovenste knop tot TIG EASY. +
©
TiG
ERSY
o Intensiteit instelling Gebruik de bovenste draaiknop @ | Iﬂ IEDA
Nl

TIG LIFT LASSEN

Bij TIG DC lassen moet altijd een beschermgas worden gebruikt (Argon). Het is mogelijk om ofwel een EURO-toorts aan te sluiten,
en zo te beschikken over de functies downslope en post-gas, of een toorts met een ventiel aan te sluiten, waarmee u de gastoevoer

alleen handmatig kunt regelen. Volg voor het TIG lassen de volgende stappen :

TIG Lift Pro lassen, met een toorts met
Euro-aansluiting

TIG Lift EASY, met een toorts met ventiel

¢ Zie pagina 4 voor de aansluitingen.
e Sluit de gasleiding van de toorts aan op de drukregelaar van de gasfles.
o Stel eerst de gastoevoer in met de drukregelaar van de gasfles, open
e Zie pagina 4 voor de aansluitingen. daarna het reduceerventiel van de toorts.
e Sluit de gasleiding aan aan de achterzijde van het | ¢ Starten:
apparaat en aan de drukregelaar van de gasfles.

¢ Regel de gastoevoer met de drukregelaar van de Raak de met elektrode het

gasfles.

e Om op te starten, raak het werkstuk aan, en druk te lassen werkstuk aan
vervolgens op de trekker van de toorts. » Aan het einde van het lassen :

« Bij het loslaten van de trekker worden de functies
downslope en post-gas geactiveerd. Deze kunt u Trek de elektrode terug, op
via het lasapparaat instellen. 2 tot 5 mm afstand van het

4 te lassen werkstuk

Sluit het gas pas af wanneer de Wolfram elektrode voldoende afgekoeld is.

Instelbare duur Downslope (enkel bij Euro-toortsen)

Dit correspondeert aan de tijdsduur die nodig is voor het progressief afbouwen van de lasstroom, tot aan het uitdoven
van de lasboog aan het eind van het lasproces. Deze functie maakt mogelijk om scheuren en kratervormig aan het einde
van het lasproces te voorkomen.

Standaard is deze functie ingesteld op 0 sec.
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Instelbare duur Post-gas (enkel bij Euro-toortsen)

Deze instelling regelt de tijdsduur waarin het gas blijft stromen, na het uitdoven van de boog. Dit beschermt het wer-
kstuk en de elektrode tegen oxidatie.

Geadviseerde combinaties / elektrode slijpen

\‘ : Stroom @ Elekirode (mm) = @ Buis Gastoevoer
T mm (A) @ Draad (lastoevoeg- (mm)" (Argon L/min)
materiaal)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Voor een optimaal gebruik, moet de elektrode als volgt geslepen zijn :

d L=2,5xd
L

VERMOGENSFACTOR EN GEBRUIKSOMGEVING

¢ De stroombron beschrijft een dalende uitgangskarakteristiek (MMA & TIG). De stroombron beschrijft een vlakke ui-
tgangskarakteristiek (MIG). De vermogensfactor volgens de EN60974-1 norm is vermeld in de onderstaande tabel:

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

o |MIG-MAG 200A @ 20% 130 A 110 A
S [MMA 200A @ 18% 110 A 90 A
~ 116 200A @ 22% 135 A 115 A
o [MIG-MAG 150A @ 22% 100 A 90 A
S [MMA 130A @ 22% 90 A 75 A
™ 116 160A @ 20% 115 A 100 A

THERMISCHE BEVEILIGING EN ADVIES

Tijdens intensief gebruik (> inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de
boog uit en gaat het waarschuwingslampje 4 branden.

¢ Laat de ventilatie-openingen van het apparaat vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

e Laat na het lassen en tijdens de thermische beveiliging het toestel aanstaan om het af te laten koelen.

In het algemeen :

¢ Volg de standaard regels van het lassen op.

e Zorg ervoor dat er voldoende ventilatie is.

 Niet op een natte ondergrond werken.

75



76

Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

MIG/MAG

SYMPTOMEN

De draadaanvoer is niet
constant.

MOGELIJKE OORZAKEN

Spatten verstoppen de opening.

OPLOSSINGEN
Vervang de contact buis of maak deze schoon, daarna
anti-hecht middel erop doen.

De draad glijdt niet mee met de rollers.

" - Controleer de druk op de rollers of vervang ze.

- Diameter van de draad is niet passend voor de roller.
- De mantel die de draad naar de toorts leidt is niet
passend."

De motor van het
draadaanvoersysteem
werkt niet.

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

Draai de rem en de rollers losser.

Probleem met de stroomvoorziening

Controleer of de AAN/UIT schakelaar op "AAN" staat.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vies of
beschadigd.

Reinigen of vervangen.

Drukrol zit te los.

Draai de rol strakker.

De rem van de draadspoel zit te strak.

Draai de rem los.

Geen lasstroom

Stopcontact en stekker niet correct
aangesloten.

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

Slechte aarding.

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

Voedingsschakelaar buiten gebruik.

Controleer de trekker van de toorts.

De draad stopt na de
rollers.

De mantel die de draad leidt is verplet-
terd.

Controleer de mantel en de toorts.

Blokkering van de draad in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te
hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

Corrigeer de gastoevoer.

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

De kwaliteit van het gas is niet voldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invloed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied afschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor MIG-MAG lassen.

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

Het werkstuk schoonmaken voor het lassen.

Zeer grote
vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo dicht mogelijk bij het
te lassen stuk.

Beschermgas is onvoldoende.

Gastoevoer aanpassen.

Geen gas aan de
uitgang van de toorts.

Slechte gasaansluiting.

Kijk of de gasaansluiting aan de kant van de motor correct
aangesloten is. Controleer de elektroklep.

Algemeen

Lasapparaat levert
geen stroom en het
thermische defect
lampje brandt .

De thermische beveiliging van het
apparaat is in werking.

Wacht ongeveer 2 min tot het lasapparaat afgekoeld is.
Lampje gaat uit.

Display staat aan maar
het lasapparaat levert
geen stroom.

De kabel van de aardingsklem of
elektrodehouder is niet goed aangesloten
aan het apparaat.

Controleer de aansluitingen.

Het apparaat wordt
gevoed, een tinteling
is voelbaar als u het
plaatwerk aanraakt.

De aarde-aansluiting is defect.

Controleer het stopcontact en de aarding van uw installatie.

Het toestel last niet
goed.

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer de polariteit aangegeven op de verpakking van
de elektroden.

Tijdens het opstarten
toont het display

De netspanning is niet gerespecteerd
(230V enkel fase +/- 15% of 400V
driefasig +15%)

Controleer de elektrische installatie of de generator

Het apparaat start op,
maar het scherm geeft
niets aan.

De netspanning is < 85V of > 265V

Controleer de netspanning
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Instabiele lasboog

Defect veroorzaakt door de wolfram
elektrode

Gebruik een Wolfraam elektrode met de juiste afmeting

Gebruik een correct geprepareerde wolfraam elektrode

Te hoge gastoevoer

Reduceer de gastoevoer

De wolfraam elektrode|Laszones Bescherm het lasgebied tegen tocht.
O . - o
= oxideert en bezoedelt Probleem met gas of te vroege afsluiting Controleer en draai alle gasaansluitingen goed aan. Wacht
aan het einde van het tot de elektrode is afgekoeld voor het afsluiten van de
| van de gastoevoer
asproces gastoevoer.
Elektrode smelt Verkeerde polariteitsaansluiting '(nggltr(?'l_tser of de massakabel aangesloten is aan de positieve
GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

o Alle overige schade als gevolg van vervoer.
¢ De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

e Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:

- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.
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NORME
ISTRUZIONI GENERALI

Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerata a carico del
fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de I'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

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

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

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

Usare guanti che garantiscono I'isolamento elettrico e termico.

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

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

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

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

@O & 6

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di refrigerazione deve essere accesa prima dell’uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

.' I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

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

La saldatura & proibita se in vicinanza a grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

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

\ Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.
U Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di
esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

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

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto
da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d’uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore o d'incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
R e

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

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

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

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

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

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

DD é Questo materiale € conforme alla EN 61000-3-11 se I'impedenza della rete al punto di collegamento con l'installazione elettrica
¢ inferiore allimpedenza massima ammissibile dalla rete Zmax = 0.186 Ohms.

Questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-12.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q'
\ La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

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

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

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

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

¢ non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

» collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pili vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

e non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti. 79
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RACCOMANDAZIONI PER LA VALUTAZIONE DELL'AREA E DELL'IMPIANTO DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dellinstallazione e dell'uso del materiale di saldatura allarco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, & responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all‘arco di risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano pit fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, l'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c¢) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i casi di interferenze.
Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato all‘articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ possono anche
permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

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

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

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i pil corti possibili, piazzati I'uno dopo I'altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per 'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non ¢ collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire
gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regole nazionali

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

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non & (sono) considerata(e) come un modo di imbragatura.
Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.

i La fonte di corrente di saldatura & fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo il trasporto manuale. Attenzione
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.
Le correnti di saldatura vagabonde possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare il materiale e i dispositivi elettrici e

f Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.
causare riscaldamenti dei componenti potendo causare un incendio.

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

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

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

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

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

 Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.
* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
» La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.
¢ Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
o Il materiale € di grado di protezione IP21, che significa:
- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,
- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua
e I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

1l fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> ° La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.
» Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
-=D' e intensita sono elevate e pericolose.

¢ Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’aiuto del soffiatore. Cogliere l'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile
isolato da persone qualificate.

« Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, esso deve essere sostituito dal fabbricante,
dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e |'uscita d'aria..

® Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

RISCHIO DI LESIONI LEGATE AI COMPONENTI MOBILI!

I trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare
ferite!
% * Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!
e Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!
* Non indossare guanti al momento d'infilare il filo d'apporto e di cambiare la bobina del filo d’apporto.

Diametro minimo e massimo del filo di apporto: 0,6 — 1,2 mm
Valore di velocita assignata : 1 m/min a 15 m/min
Pressione massima di gas: 0,5 MPa (5 bar).

MANUALE

DESCRIZIONE

Questo manuale contiene le istruzioni di sicurezza e d'uso. Leggerle attentamente prima di usare il dispositivo per la prima volta e
conservarle in un posto sicuro per consultazioni future.

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 sono saldatrici multiprocesso (MMA, TIG & MIG/MAG) con tecnologia Synergy per MIG/MAG.
Sono adatte per la saldatura di acciaio, acciaio inossidabile e alluminio. Facili e veloci da installare grazie alla modalita sinergica.

Si raccomanda di utilizzare i cavi di saldatura forniti con l'unita per ottenere le impostazioni ottimali del prodotto.

RETE ELETTRICA

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

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

Non utilizzare una prolunga di sezione inferiore a 2,5 mmz2.

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (FIGI)

1 - Pannello di controllo 6 - Adattatore bobina 100/200mm (210-2) o 200/300mm (210-
2 - Connettore di raccordo positivo 4 XL/ 211-4)

3 - Connettore di raccordo negativo 7 - Cavo di alimentazione (2.10 m)

4 - Cavo di inversione polarita 8 - Connettore gas a rilascio rapido.

5 - Connettore torcie EURO 9 - Tasto ON/OFF

DESCRIZIONE IHM ( FIG - III)

1 | Regolazione della posizione di saldatura Manopola superiore
2 |Impostazione del modo di saldatura 5 |Manopola inferiore
3 | Regolazione della gestione del flare

»
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ACCENSIONE

L'interuttore ON/OFF & posizionato sul retro della macchina. Mettere l'interuttore sulla posizione «I» per avviare il generatore.
Linteruttore non deve stare su off («O») mentre saldate.

MANUALE MIG - FIG III

¢ Selezionare modalita MIG Manual

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso

tempo girare il pomello superiore fino a
quando sul display verra mostrato MIG
Manual. Rilasciare il tasto 2 per confer-
mare questa selezione

i G e

» Regolazione velocita filo

Girare il pomello superiore per regolare la
velocita del filo.

N
(®)
(®)

[l]===a

U-==y
B 23.

M | [ MANUAL H

¢ Regolazione voltaggio d'arco

Girare il pomello inferiore per regolare il
voltaggio d'arco.

(%)

Fl I E MANUAL H

o Impostazione gestione torcia in modalita
SPOT e DELAY

e Tenere premuto il tasto 3 per selezio-
nare la modalita normale.

¢ Tenere premuto il tasto 3 e allo stesso
tempo girare il pomello superiore per
selezionare la modalita SPOT e confi-
gurarla. Regolabile tra 0.5 e 5 sec. Allo
stesso modo girare il pomello inferiore per
configurare la modalita DELAY. Regolabile
tra 0 e 5 sec.

Q- @

Bspor S

Boetay 05

MIG SYNERGIQUE - FIG III

e Selezionare la modalita Synergic MIG

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo girare il pomello superiore fino a
quando sara mostrato "MIG Synergic".

Q>+ »

u ITl I E SYNERGIC

e Selezionare il tipo di filo

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo premere il pomello inferiore per
andare al menu di selezione del tipo
di filo. Selezionare il tipo di filo con il
pomello superiore.

Q>+ »

SCuUst

Arscor’

e Selezionare il diametro del filo

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo premere il pomello inferiore per
andare nel menu di selezione del diame-
tro del filo. Selezionare il diametro con il
pomello superiore. Poi rilasciare il tasto 2
per confermare.

206

Selezionare lo spessore del metallo da
saldare

Girare il pomello superiore per selezionare
lo spessore del metallo da saldare.

Q} Q>+ »

'T| I E SYNERGIC

SCUS)
U (0108 A
\;lm'--A
V] U]==-y

& 25
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e Selezione della lunghezza d'arco

girare il pomello inferiore per selezionare
la lunghezza d'arco.

Si allunga (0 -> +9) o si accorcia (0 ->
-9) consentendo di penetrare piu 0 meno
metallo. Se saldate per la prima volta vi
consigliamo di impostare la lunghezza
d'arco su 0.

®)

I EE
S

e Selezione della posizione di saldatura

Tenere premuto il tasto 1 e girare entram-
bi i pomelli per selezionare la posizione di
saldatura.

Q-

Ay

e Premere il tasto 3 ripetutamente per
selezionare la modalita Normal.
¢ Premendo ancora il tasto 3, girate il

» Impostazione gestione torcia in modalita | pomello superiore per passare in modalita

SPOT e DELAY

SPOT. Regolabile tra 0.5 e 5 sec.

Allo stesso modo girare il pomello infe-
riore per configurare la modalita DELAY.
Regolabile tra 0 e 5 sec.

Q- ©

Bspor 05

Boeay 0S-

MENU SECONDARIO

Pre-Gas

Tenere premuti i pulsanti 1 e 2 e usare il qua-
drante superiore per selezionare «PEG». Usare
il quadrante inferiore per spostare il cursore
sull'impostazione. Usare di nuovo il quadrante
superiore per impostare il pre-gas da 0 ms a
1000 ms (in incrementi di 100 ms)
L'impostazione predefinita & 0 ms.

PEG
{00

Creep Speed

Tenere premuti i pulsanti 1 e 2 e usare il
quadrante superiore per selezionare «CSP».
Usare la rotella inferiore per spostare il cursore
sull'impostazione. Usare di nuovo il quadrante
superiore per regolare la velocita di scorrimento
dal 50% al 100% (in incrementi del 10%). Se il
setpoint & 4m/min e il CSP & impostato al 50%,
allora la Creep Speed sara 2m/min.

K+ m»

Burn back

Tenere premuti i pulsanti 1 e 2 e usare il
quadrante superiore per selezionare «BUB».
Usare la rotella inferiore per spostare il cursore
sull'impostazione. Usate di nuovo il quadrante
superiore per regolare il Burn Back da 0 ms a
20 ms (in incrementi di 1 ms). II
L'impostazione predefinita € 10 ms.

N+ »

Post - Gas

Tenere premuti i pulsanti 1 e 2 e usare il qua-
drante superiore per selezionare «POG». Usare
il quadrante inferiore per spostare il cursore
sullimpostazione. Usate di nuovo il quadrante
superiore per impostare il POG da 0 ms a 1000
ms (in incrementi di 100 ms). Limpostazione
predefinita € 300 ms.

K+ m»

PGG

Self

Tenere premuti i pulsanti 1 e 2 e usare il qua-
drante superiore per selezionare «SLF». Usare
il quadrante inferiore per spostare il cursore
sull'impostazione. Usate di nuovo il quadrante
superiore per regolare lo starter da 10 a 90 (in
incrementi di 10). L'impostazione predefinita &
50.

KNl+ m»

SLF
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& Attenzione! I| reset & attivo impostando il RST
suo valore su ON. Viene eseguito un conto alla ‘ d
rovescia di 3s. Una volta che ha raggiunto lo
0, il reset ha luogo e il prodotto viene riav-
viato. Sull'interfaccia e sul menu secondario, le Z
impostazioni/valori di default sono nuovamente
applicate.

OFF

Reset

SALDATRICE SEMI-AUTOMATICA PER ACCIAIO / ACCIAIO INOSSIDABILE (MAG)

1l dispositivo & adatto per saldare fili d’acciaio da 0.6/0.8/1.0 e fili d’acciao inossidabile da 0.8/1.0.

Il dispositivo viene fornito con punta di contatto, guaina e torcia per filo d'acciaio e acciaio inossidabile da 0.8. Per saldare fili da 0.6
usare una torcia non pit lunga di 3m. Per cambiare la punta di contatto (vedere fig II A). Il rullo & ribaltabile 0.8/1.0. Lindicazione
sul lato visibile del rullo € il diametro in uso. Per un filo da 0.8 usare la scanalatura da 0.8.

Per saldare I'acciaio o I'acciaio inox, avrete bisogno di un gas specifico - Argon + CO2 (Ar + CO2). La proporzione di CO2 variera a
seconda dell'applicazione. 1l flusso di gas per I'acciao & compreso tra 8 e 12L / min a seconda dell'ambiente e dell’'esperienza del
sldatore. Per i requisiti specifici, chiedere consiglio al proprio distributore di gas.

Per la polarita vedere pagina 4.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA CON ALLUMINIO (MIG)

Questa saldatrice & adatta per saldare fili di alluminio da 0.8mm e 1.0mm.

Per saldare I'alluminio, & richiesto un gas nobile «Argon puro» (AR). Per la scelta del gas, chiedete ad un distributore di gas per un

consiglio. Il flusso di gas per saldare I'alluminio & compreso 15 e 25L / min a seconda dell'ambiente e dell’‘esperienza del sldatore.

Impostazione macchina per la saldatura di alluminio:

- Usare rulli specifici per I'alluminio

- Impostare la pressione sui rulli al minimo per evitare di pizzicare il filo.

- Rimuovere il tubo capillare prima di connettere la torcia in alluminio con guaina in teflon.

- Quando saldate I'alluminio usate una torcia specifica per alluminio con guaina in teflon per ridurre la frizione. Non tagliare la guaina
vicino al connettore! E’ utilizzata per guidare il filo dai rulli. (Fig II B)

- Punta di contatto: Usare una punta di conttatto specifica per alluminio corrispondente al diametro del filo.

Per la polarita vedere pagina 4.

SALDATURA «NO GAS»

Per impostare la macchina su «No Gas» vedere le istruzioni a pagina 4.
Il filo animato per saldare con un ugello standard puo surriscaldare e danneggiare la torcia. Usare un ugello specifico «No Gas» (rif.
041868) o rimuovere |'ugello originale (Fig III D). Per la polarita vedere pagina 4.

PROCEDURA PER CAMBIO BOBINE E ASSEMBLAGGIO TORCIA (FIG 1IV)

¢ Rimuovere l'ugello dalla torcia (fig E) e la punta di contatto (fig D).

e Aprire porta laterale della macchina.

e Posizionare la bobina sul perno di guida (fig A) del supporto per la bobina. Per una bobina di filo di 200mm serrare la bobina al
massimo. L'adattatore (1) & da usare solo per bobine da 200mm.

¢ Regolare il freno bobina (2) per evitare che inerzia della bobina attorcigli il filo quando la saldatrice si ferma. In generale, non
stringere troppo! Poi la vite nel supporto bobina (3).

» Montare il rullo(i) adatto per la vostra applicazione. I rulli forniti hanno una doppia scanalatura (0.8/1.0). Lindicazione sul lato visibile
del rullo ¢ il diametro in uso. Per un filo da 0.8, usare la scanalatura da 0.8. Per I'alluminio o filo animato usare i rulli appropriati (fig B)
Per regolare la tensione del rullo (fig C), procedere come segue: allentare il tenditore al massimo (4), avviare il motore premendo il
grilletto della torcia, serrare il tenditore mentre premete il grilletto. Piegate il filo da dove viene fuori dall’ugello e tenetelo in posizione
per fermare il suo progresso. La regolazione di pressione & ideale quando la guida del rullo scivola sopra il filo ache quando € bloccato
a fine torcia.

NB: per fili di alluminio impostare la tensionie al minimo per non pizzicare il filo.

 Regolare il filo in modo che sporga di 5cm dalla torcia poi inserire la punta di contatto (punta corretta per il filo) (fig D) e l'ugello (fig E).

CONNESSIONE GAS

Il dispositivo € disegnato con una connessione gas a rilascio rapido. Usare I'adattatore fornito con la macchina.

MAG MAG MAG MAG MIG MIG MIG MIG

Processo MIG
c Ar+CO2 CO2 Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v
| | | | N | | | |
@ utilizza- 1 0.6 -0.8 0.6 -0.8 0.6 -0.9
bile - 1.0 10 |08-1.0(08-1.0|77, 5 0.8 0.8 1.0 1.0
Posizione
saldatura Tutto Tutto Tutto Tutto Tutto Tutto Tutto Tutto Tutto
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MMA

e Selezionare modalita MMA

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo girare il pomello superiore per
selezionare la modalita MMA.

&
©

Regolabile tra 0 e 100%

. . , Girare il pomello superiore per sele- | =y 1 80a
Regolazione corrente di saldatura zionare la corrente di saldatura. O N
MrA H
Girare il pomello inferiore per regolare A
» Regolazione forza d'arco la forza d'arco. O ; 25
D )/

¢ Regolazione Hot Start

Tenete premuto il tasto 3 e allo stesso
tempo girate il pomello superiore per
regolare Hot Start.

Regolabile tra 0 e 100%

®
©

MnnA

SALDATURA CON ELETTRODO

o Il cavo di polarita inversa deve essere scollegato in modalita MMA (saldatura stick) per collegare il porta elettrodo ed il morsetto di
terra. Connettere il porta elettrodo e il morsetto di terra come indicato nel pacco degli elettrodi.

e Rispettare le regole di saldatura basilari

¢ Questo dispositivo ha 3 specifiche funzioni per le macchine inverter :

- Hot Start: Aumenta la corrente per aiutarvi nell’iniziale innesco dell’arco.
- Arc Force: Un puntuale aumento di corrente per evitare che I'elttrodo rimanga bloccato nel bagno di saldatura.
- Anti-Sticking: Permette una rimozione facile dell’elettrodo dal metallo.

PUNTE :

Inizio a bassa temperatura per lamiere sottili e inizio ad alta temperatura per metalli piu difficili da saldare (metallo arrugginito o ossidato).

TIG PRO (TORCIE EURO)

e Selezionare la modalita TIG Pro
(torce Euro)

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo girare il pomello superiore fino
a quando non sara visualizzato «TIG
Pro».

.
©

l'l'l | E MANUAL H

¢ Regolazione corrente di saldatura

Usare il pomello superiore.

(@)
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¢ Regolazione downslope Usare il pomello inferiore. @ i =

Tenere premuto il tasto 3 e allo stesso
e Regolazione post gas tempo usare il pomello superiore per
regolare il post gas.

Q- @

TIG EASY (TORCE A VALVOLA)

iITIG
a ERSH
Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso [ ]
e Entrare in modalita TIG EASY (torce a tempo girare il pomello superiore fino
valvola) a quando non verra visualizzato "TIG +
EASY". @
TIG
EASY
¢ Regolazione corrente di saldatura Usare il pomello superiore. @ i m lBDA
N

SALDATRICE TIG LIFT

La saldatura DC TIG richiede I'uso di gas (Argon). Connettendo una torcia con valvola sara permesso regolare manualmente la forni-
tura di gas e connettendo una torcia EURO potrete regolare il downslope e le impostazioni post gas.

Per saldatrici TIG siete pregati di seguire i passi qui sotto:

Saldatrice TIG Lift Pro con una torcia Euro Saldatrice TIG Lift EASY con una torcia a valvola

¢ \Vedere connessione a pagona 4.

¢ Connettere il tubo del gas dalla torcia al regolatore della
bombola di gas.

¢ Regolare il flusso di gas sul regolatore della bombola di gas e
poi aprire la valvola della torcia.

e \Vedere connessione a pagona 4. e Accensione :

¢ Connettete il tubo del gas al retro della macchina e al regolatore

della bombola del gas. Toccare il pezzo di metallo
¢ Regolare il flusso di gas sul regolatore della bombola di gas. per saldare con I'elettrodo.
e Per accendere un arco toccare il pezzo di metallo da saldare e

premere il grilletto della torcia. ¢ Alla fine della saldatura :

o I| Downslope e il Post-gas si avviano automaticamente una volta

rilasciato il grilletto. Loro possono essere regolati sul dispositivo. Sollevare I'elettrodo dal

7} metallotrai 2 e i 5mm.

Stoppare il gas solamente quando I'elettrodo in tungsteno si &
raffreddato.

Downslope regolabile (solo torcie Euro)
Tempo necessario per passare da corrente di saldatura a corrente minima. Evitare crepe e crateri al termine della sal-
datura. Di default questa caratteristica &€ impostata a 0 sec.

Post-Gas regolabile (solo torcie Euro)
Questo parametro determina il tempo di rilascio del gas da dopo che I'arco si & stoppato. Protegge il bagno di saldatura
86 € l'elettrodo contro l'ossidazione metre il metallo si sta raffreddando dopo la saldatura.
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Impostazioni raccomandate / Affilatura elettrodo

@ Elettrodo (mm) =
% Correntet (A) g filo (metallo d'ap- g Ugello (mm) Flusso (Argon L/min)
porto)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Per ottimizzare il processo di saldatura, € raccomandato di affilare I'elettrodo prima della saldatura come descritto nel

diagramma sottostante.

d

L=2,5xd

CICLO DI LAVORO E AMBIENTE DI SALDATURA

e La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo cadente (MMA & TIG). La fonte di corrente descrive una
caratteristica di uscita di tipo «corrente costante» (MIG). Il suo ciclo di lavoro segue la norma EN60974-1 is indicated
in the table below :

100% (T ciclo = 10 min)

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

s |MIG-MAG 200A @ 20% 130 A 110 A
2 [MMA 200A @ 18% 110 A 90 A
N TIG 200A @ 22% 135 A 115 A
o [MIG-MAG 150A @ 22% 100 A 90 A
S [MMA 130A @ 22% 90 A 75 A
L |

TIG 160A @ 20% 115 A 100 A

PROTEZIONE TERMICA E SUGGERIMENTI
Durante l'uso intensivo (> al ciclo di lavoro), la protezione termica potrebbe avviarsi; in tale caso I'arco si spegne e la

spia di protezione ﬂ appare.

e Assicurarsi che le aperture d‘aria della macchina siano libere.

e Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura per permettere il raffreddamento.
In generale :

* Rispettare le regole basilari della saldatura.

e Assicurarsi che la circolazione d‘aria sia buona.

¢ Non lavorare in un area bagnata.
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PARTI DI RICAMBIO

L SINTOMI CAUSE POSSIBILI

RIMEDI

MIG/MAG

La velocita del filo di sal-
datura non & costante.

Detriti bloccano I'apertura.

Pulire il gruppo di contatto o cambiarlo e sostituire il prodotto
anti-aderente. Rif.041806

1l filo slitta sui rulli.

- Controllare la pressione dei rulli o sostituirli.
- Diametro del filo non consono al rullo.
- Copertura della guida del filo nella torcia non consona.

II motore di srotolamento
non funziona.

Bobina o freni dei rulli troppo stretti.

Rilasciare il freno dei rulli.

Problema rete elettrica.

Controllare che il tasto di avviamento sia sulla posizione on.

MIG/MAG

Cattivo srotolamento del
filo.

Copertura guida del filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire

Rullo pressatore non & stretto abbastanza

Stringere ancore il rullo

Freno bobina troppo stretto

Rilasciare il freno

Nessuna corrente di
saldatura

Cattiva connessione alla rete elettrica.

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

Cattiva messa a terra.

Controllare il cavo di messa terra (connessione e condizioni
del morsetto).

Contatore di corrente non operativo.

Controllare il grilletto della torcia.

1l filo sfrega dopo i rulli.

Copertura della guida del filo schiacciata.

Controllare la copertura e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia

Pulire o sostituire.

No tubo capillare.

Controllare la presenza del tubo capillare.

Velocita filo ecessiva

Ridurre la velocita del filo

1l cordone di saldatura &
poroso.

Il flusso di gas non & sufficente.

Regolare la portata del flusso.

Pulire il metallo da lavorare.

Bombola del gas vuota.

Sostituirlo.

Qualita del gas non soddisfacente.

Sostituirlo.

Influenza di vento o di un flusso d'aria

Getto d'aria avverso, proteggere I'area di saldatura.

Ugello del gas troppo pieno.

Pulire o sostituire l'ugello del gas.

Cattiva qualita del filo.

Usare filo adatto alle saldatrici MIG-MAG.

Superficie da saldare in cattive condizioni.
(ruggine, etg, ...)

Pulire le parti da lavorare prima di saldare.

Scintille numerose.

Voltaggio d'arco troppo alto o troppo basso.

Vedere impostazioni saldatura.

Cattiva messa a terra.

Controllare e posizionare il cavo di messa a terra per avere
una connessione migliore.

Protezione gas insufficiente.

Regolare il flusso d'aria.

Niente gas al'estremita
della torcia.

Cattiva connessione gas.

Controllare se il manicotto del gas in parte al motore
connesso correttamente. Controllare il misuratore di flusso e
|'elettrovalvola.

In generale

La macchina non eroga
corrente e l'indicatore di
sovraccarico termico
illuminato.

La protezione termica della saldatrice si &
accesa.

Aspettare la fine del tempo di raffredamneto, circa 2 minuti.
La spia si spegne.

1l display € acceso ma
il dispositivo non eroga
corrente.

Il cavo del morsetto di terra o del porta
elettrodo non € connesso alla saldatrice.

Controllare le connessioni.

Se, quando l'unita &
accesa e si mette la mano
sul corpo del gruppo

di saldatura, si sente
sensazione di formicolio.

L'unita di saldatura non & connessa a terra
correttamente.

Controllare la presa la messa a terra della vostra rete elettrica.

Il dispositivo salda male

Errore di polarita

Verificare la polarita consigliata sulla scatola dell'elettrodo.

Quando accendete la
saldatrice, il display indica

1l voltaggio di input € fuori dai parametri (230V
+ 15% se monofase 0 400V + 15% se trifase).

Controllare il sistema elettrico o il vostro gruppo generatore.

Le poste se met en route
mais rien ne s'affiche a
I'écran

La tension secteur est < 85V ou > 265V

Controler la tension du secteur

TIG

Arco instabile

Problema proveniente dall'elettrodo di tungsteno

Utilizzare un elettrodo in tungsteno di misura adeguata

Utilizzare un elettrodo di tungsteno adeguatamente preparato

Eccessivo quantitativo di flusso d'aria

Ridurre la quantita del flusso di gas

L'elettrodo di tungsteno
viene ossidato e gira al
termine della saldatura.

Zona di saldaura

Proteggere la zona di saldatura contro flussi d'aria

Problema proveniente dal post-gas o il gas si €
fermato prematuramente.

Controllare e chiudere tutte le connesioni del gas Aspettare
finche I'elettrodo si sia rafreddato prima di fermare il gas.

L'elettrodo si scioglie

Errore di polarita

Controllare che il morsetto di messa a terra sia connesso al +
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GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d'opera).
La garanzia non copre:

e Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).

¢ I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje obstugi.
Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badZ prac konserwacyjnych, ktdre nie zostaty wymienione w instrukgcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz problemoéw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy -20°C a +55°C (-4 a 131°F).

Wilgotnos¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

ZABEZPIECZENIA INDYWIDUALNE I INNE

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

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych. W celu ochrony siebie i innych nalezy
przestrzegac nastepujacych srodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ sucha odziez ochronng, zakrywajacq cate ciato, bez
mankietow, izolujgcg i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowac odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy, ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

@ @ @6

Nalezy trzymac rece, wtosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtosoéw, ubran.

Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajgcej agregat. W razie wypadku,
producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorace i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajaco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja

Q'
nie wystarcza.
= Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatéw, takich jak otow,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy réwniez odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywaé w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one byé w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wozku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.
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RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty tatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
\ Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.
U Uwaga na wystepowanie gorgcego materiatu lub iskier wydostajacych sie przez szczeliny.
Moga by¢ one zrédtem pozaru lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujgce sie pod cisnieniem nalezy trzymaé w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatdw tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowac
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na storce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy utrzymac¢ odpowiednig odlegto$¢ od obwodéw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawac butli cisnieniowej.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZE“STWO ELEKTRYCZNE
- e

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet $Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrddta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania, nalezy je odtgczy¢ od sieci i odczekaé 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byly roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamieta¢, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobra¢ odpowiednio
do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we
wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnoSci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

DD é Urzadzenie to jest zgodne z normg EN 61000-3-11, jezeli impedancja sieci w punkcie podtaczenia do instalacji elektrycznej
jest mniejsza niz maksymalna dopuszczalna impedancja sieci Zmax = 0.186 Ohm.

To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.

Q'
‘\ Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktdcac dziatanie niektorych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla 0sdb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

e ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymaj oba przewody spawalnicze po tej samej stronie ciata; Trzymac oba kable po jednej
stronie ciata;

e podtaczyc zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

« nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;

« nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

o1
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Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktére

Osoby noszace rozrusznik serca przed uzyciem zrédta spawania powinny skonsultowac sie z lekarzem.
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY INSTALACII I POWIERZCHNI DO SPAWANIA

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania fukowego zgodnie z instrukcja producenta. W przypadku wykrycia
zaktécen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W
niektorych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokdt zrodta pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ kiopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem urzadzenia, uzytkownik musi oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne, ktére mogg pojawic sie w obszarze, w ktorym
zaplanowana jest instalacja. W szczegdlnosci, nalezy rozwazy¢ nastepujgce kwestie:

a. Inne przewody, kable sterownicze, kable telefoniczne i komunikacyjne: powyzej, ponizej i obok zrddta zasilania urzadzenia,

b. Nadajniki i odbiorniki telewizyjne,

¢. Komputery i inny sprzet sterowania,

d. Urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych,

e. Zdrowie 0sob, ktore sg w poblizu zrodfa zasilania pradu, na przyktad osoby, ktdre noszg rozruszniki serca, aparaty stuchowe, itd ...,

f. Sprzet uzywany do kalibracji i pomiaru;

g. Odpornosc¢ na zaktdcenia innych urzadzen pracujgcych w miejscu uzytkowania urzadzenia. Uzytkownik musi upewnic sie, Ze urzadzenia znajdujace
sie w danym pomieszczeniu sg ze sobg kompatybilne. Moze to wymagac¢ podjecia dodatkowych srodkdw ostroznosci,

h. Okres dnia, w ktorym Zrodto pradu spawania ma by¢ zasilane,

Obszar, jaki nalezy uwzgledni¢ wokot Zzrodta pradu spawania, zalezy od struktury budynkoéw i innych czynnosci wykonywanych w miejscu pracy. Obszar
ten moze wykraczac poza granice firm.

Ocena obszaru spawania

Oprdcz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zaktdcen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11:2009. Pomiary na miejscu moga
rowniez pomoc potwierdzi¢ skutecznos$¢ srodkdw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtaczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktdra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rdwniez potaczy¢ ostone ze
zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrddta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byty zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest wiaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposdb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny byc¢ jak najkrotsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podiaczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementdw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na
jej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkdéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie czeSci moze w
niektorych przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktore mogtoby zwiekszy¢ ryzyko
obrazen u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potaczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢
wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie to bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem
odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktore mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia
uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem,
ale w niektérych krajach to pofaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykona¢ potaczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich
kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktocen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I TRANZYT URZADZENIA

Zrédto pradu spawania (Multipearl 210-2 et 210-4 XL) jest wyposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy
lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt nie jest postrzegany jako cze$¢ do podwieszenia.

Nie wolno uzywac kabli ani palnikéw do przemieszczania zrodta pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w pozycji
pionowej.

Nie nalezy umieszczac zrodta zasilania nad osobami lub przedmiotami.
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Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrédta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpulki drutu przed podniesieniem lub transportem zrdédta pradu spawania.

Prady btadzace podczas spawania moga zniszczy¢ przewody uziemiajace, uszkodzic sprzet i urzadzenia elektryczne oraz spowodowac
nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potgczenia spawalnicze muszg byc¢ solidnie potaczone, nalezy je kontrolowaé regularnie!

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemoéw elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrodta spawania, takie jak rama, wozek i systemy podnoszace tak, aby
byly izolowane!

- Nie umieszczac innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie, itp. na zrédle spawalniczym, wdzku lub systemach podnoszacych,
chyba ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odktadac na izolowang powierzchnie!

INSTALACIJA MATERIALU

Zasady, ktdrych nalezy przestrzegac:
o Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.
* Zapewni¢ wystarczajacq strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.
e Zrddto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
« Nie stosowac w $rodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.
« Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowa¢ wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu ochrony IP21, to znaczy:
- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,
- zabezpieczenie przed spadajacymi pionowo kroplami wody.
 Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi Zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewfasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

- Konserwacje powinny przeprowadza¢ wylacznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtaczajac wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu.
-=D' Wewnatrz, napiecie i sita pradu sg wysokie i niebezpieczne.

» Regularnie zdjg¢ pokrywe i oczyscic z kurzu za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem.

Nalezy przy tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.

» Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego.

W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.
» Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrodta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

o Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

RYZYKO ZRANIENIA SPOWODOWANE RUCHOMYMI CZESCIAMI URZADZENIA!

Rolki s3 wyposazone w ruchome czesci, ktére moga chwyci¢ dtonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowac
powazne obrazenia!
o Nie kfasc¢ rak na czesciach obracajgcych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!
o Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!
« Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.
Minimalna i maksymalna $rednica drutu spawalniczego: 0,6 — 1,2 mm
Zakres predkosci znamionowej: 1 m/min do 15 m/min

Maksymalne cisnienie gazu: 0,5 MPa (5 baréw)

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

OPIS

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 sg wieloprocesowymi stacjami roboczymi (MMA, TIG, MIG/MAG drut rdzeniowy), wykazuja
synergie przy spawaniu metodg MIG/MAG. Zalecane sg do spawania stali, stali nierdzewnej i aluminium. Regulacja jest prosta i szybka
dzieki zintegrowanemu trybowi «synergicznemu».

W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

Urzadzenie to jest dostarczane z wtyczkg 16 A CEE7/7 i powinno by¢ uzywane wytgcznie na jednofazowej instalacji elektrycznej 230V
(50-60 Hz) z trzema kablami w tym jednym neutralnym uziemionym.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz
i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrodta pradu. W niektérych krajach
moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

Nie nalezy uzywac przedtuzacza o przekroju mnigjszym niz 2,5 mm2.
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OPIS STANOWISKA (RYS. I)

1 - Klawiatura do ustawiania parametréw spawania (tryb 6 - Wspornik na szpule 100/200mm (210-2) lub 200/300mm
reczny lub synergiczny). (210-4 XL / 211-4)

2 - Podfaczenie bieguna dodatniego 7 - Wyjscie kabla zasilajgcego (2,10 m)

3 - Podtaczenie bieguna negatywnego 8 - Adapter do szybkiego podtaczania weza gazowego.

4 - Kabel odwracajacy biegunowos¢ 9 - Przefgcznik ON / OFF

5 - Europejskie standardy podtaczenia palnika.

OPIS WYSWIETLACZA IHM (RYS. III)

H

1 | Ustawianie pozycji spawania Gorne pokretto

2 | Ustawianie trybu zgrzewania 5 |Dolne pokretto

3 | Regulacja zarzadzania palnikiem

URUCHAMIANIE URZADZENIA

Wiacznik/wytacznik znajduje sie z tytu produktu, przekre¢ na «I», aby wiaczy¢ generator. Przetacznik ten nigdy nie moze by¢
ustawiony w pozycji «O» podczas spawania.

MIG MANUEL - RYS. III

I|‘i1i § [ MANUAL

Trzymac wcisniety przycisk 2 i obraca¢ gérnym .
pokrettem, az pojawi sie napis MIG Manual. +
Zwolni¢ przycisk 2, aby zatwierdzi¢ tryb reczny | /=
MIG. O

o Wybdr trybu recznego MIG

Przekre¢ gorne pokretto, aby ustawi¢ predkos¢ @

e Ustawienia predkosci drutu podawania drutu

I'I'l I E MANUAL H

2 23..

l===p
U===y

I (S0v

¢ Regulacja napiecia tuku

l'l'l I E MANUAL H

Przekre¢ dolne pokretto, aby ustawi¢ napiecie | ¢~y
tuku O

e Aby przejs¢ do trybu normalnego, nalezy
przytrzymac wcisniety przycisk 3.

e Przytrzymac wcisniety przycisk 3 i obrocic
gorne pokretto, aby uzyskac i ustawic tryb
SPQOT. Ustawienia 0,5 do 5 s.

Przekre¢ dolne pokretto, aby ustawic tryb
DELAY, Ustawienia 0 do 5 s.

¢ Regulacja zarzadzania palnikiem
trybu SPOT i DELAY
Bspor S Boetay 05

Q- @

MIG SYNERGICZNY - RYS. III

I lTl I E SYNERGIC

o Wybdr trybu pracy MIG | Trzymac wcisniety przycisk 2 i obraca¢ gérnym pokrettem,
Synergiczny az pojawi sie napis MIG Synergic.

Ci%—lb
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Py

a SCUSE
Przytrzymac przycisk 2 i -
o Wybdr materiatu drutu | uzy¢ dolnego pokretta, aby przej$¢ do menu wyboru +
materiatu. Gornym pokrettem wybra¢ zgdany materiat. @
Przytrzymac przycisk 2 i %05,

o Wybdr $rednicy drutu

uzy¢ dolnego pokretta, aby przejs¢ do menu wyboru
$rednicy drutu.

Gornym pokrettem wybrac potrzebng $rednice. Nastepnie
zwolnij przycisk 2, aby zatwierdzi¢ wybor.

Q- =

o Wybdr grubosci do
spawania

Przekre¢ gdrne pokretto, aby ustawi¢ grubos$¢ do spawa-
nia.

@)

e Regulacja dhugosci tuku

Przekre¢ dolne pokretto, aby ustawi¢ napiecie tuku.
Zakres regulacji wynosi (0 -> +9) lub (0 -> -9)
umozliwiajgc wieksze lub mniejsze wgtebianie materiatu.
Jesli spawasz po raz pierwszy, zalecamy ustawienie
dtugosci na 0.

@)

M1 [ svnereic
SCUSH | j
BTSN

o Ustawianie pozycji
spawania

Przytrzymac przycisk 1 wcisniety i
przekreci¢ jedno z 2 pokretet, aby skonfigurowac pozycje
spawania.

Q-

e Regulacja zarzadzania
palnikiem trybu SPOT i
DELAY

e Aby przejs¢ do trybu normalnego, nalezy przytrzymac
wcisniety przycisk 3.

e Przytrzymac wcisniety przycisk 3 i obrécic¢ gérne
pokretto, aby uzyskac i ustawi¢ tryb SPOT. Ustawienia 0,5
do5s.

Q- @

Przekre¢ dolne pokretto, aby ustawic¢ tryb DELAY. Bspor 05, Boeway 05
Ustawienia 0 do 5 s.
MENU DODATKOWE
. e s PEG
Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢ gdrnego pokretta 1 Tals)

PRE-GAS

w celu wybrania «PEG». Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢
kursor na wybranym ustawieniu. Za pomocg goérnego pokretta
ponownie ustawi¢ pre-gaz w zakresie od 0 ms do 1000 ms (w
krokach co 100 ms)

Domyslne ustawienie wynosi 0 ms.

N+ m»
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Creep Speed

Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢ gérnego pokretta

w celu wybrania «CSP». Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiescic
kursor na wybranym ustawieniu. Uzyj ponownie gornego kota,
aby wyregulowa¢ predkos¢ creep Speed w zakresie od 50% do
100% (w krokach co 10%). Jezeli wartos¢ zadana wynosi 4m/
min, a CSP jest ustawione na 50%, to predkos¢ Creep Speed
wyniesie 2m/min. Domyslnym ustawieniem jest 50%.

N+ m»

Burn back

Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢ gérnego pokretta
w celu wybrania «BUB». Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢
kursor na wybranym ustawieniu. Za pomoca gdérnego pokretta
ponownie ustawi¢ Burn Back w zakresie od 0 ms do 20 ms (w
krokach co 1 ms).

DomysIne ustawienie jest 10 ms.

N+ »

Post - Gas

Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢ gérnego pokretta

w celu wybrania «POG». Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢
kursor na wybranym ustawieniu. Za pomoca gérnego pokretta
ponownie ustawi¢ Post-gaz w zakresie od 0 ms do 1 000 ms (w
krokach co 100 ms). Domyslne ustawienie wynosi 300 ms.

K+ »

PGG

Dlawik

Trzymac wcisniete przyciski 1 i 2 oraz uzy¢ gérnego pokretta

w celu wybrania «SLF». Uzy¢ dolnego pokretta, aby umiesci¢
kursor na wybranym ustawieniu. Uzyj ponownie gornego kota,
aby wyregulowa¢ dtawik w zakresie od 10 do 90 (w krokach co
10). DomysIne ustawienie wynosi 50.

N+ m»

SLF

Reset

AUwaga! Reset jest aktywowany przez ustawienie jego
wartosci na ON. Nastepuje odliczanie 3s. Po osiggnieciu
wartosci 0 nastepuje reset i ponowne uruchomienie produktu.
W interfejsie i menu dodatkowym ponownie zastosowane

U

RST
OFF

zostang ustawienia domysine.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI / STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Urzadzenie to moze spawac drut ze stali 0,6/0,8/1.0 lub ze stali nierdzewnej 0,8/1.0.

Urzadzenie jest dostarczone do uzytku z drutem @ 0,8 ze stali lub stali nierdzewnej. Koncdwka stykowa, ostona palnika zostaty
przewidziane w tym zestawie. Aby mdc spawac drutem o Srednicy 0,6, nalezy uzy¢ palnika, ktorego dtugo$¢ nie przekracza 3m.
Nalezy wymienic rure stykowa (rys. II A). Rolka podajnika drutu jest rolkg zwrotng 0,8/1,0. W tym przypadku, nalezy jg zatozyc tak,
aby widzie¢ napis 0,8. Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+C0O2). Proporcje CO2 mogq sie rozni¢ w zaleznosci od
rodzaju uzywanego gazu. Dla stali nierdzewnej nalezy stosowac mieszanke 2% CO2. Do wyboru gazu, najlepiej zasiegna¢ porady
sprzedawcy. Szybko$¢ przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 12 L/ min w zaleznosci od $rodowiska. Informacje na temat
polaryzacji znajdujg sie na stronie nr 4.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Urzadzenie to moze rowniez spawac drutem aluminiowym 0,8 i 1.0.

Zastosowanie aluminium wymaga specjalnego gazu do spawania: czystego argonu (Ar). Do wyboru gazu, najlepiej zasiegna¢ porady
sprzedawcy. Przeptyw gazu z aluminium wynosi od 15 do 25 L/ min, w zaleznosci od otoczenia i do$wiadczenia spawacza.

Oto rdznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium:

- Rolki: uzywac specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Nacisk rolek dociskowych bebna silnikowego na drut: wywiera¢ minimalny nacisk, aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Rurka kapilarna: Usuna¢ rurke kapilarng przed spawaniem aluminium.

- Palnik: uzy¢ specjalnego aluminiowego palnika. Posiada on powtoke teflonowg, co zmnigjszenia tarcie. NIE przecinac ostony na
krawedzi ztgcza !! ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek. (rys. IIB)

- Tuba stykowa: stosowac aluminiowg rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgcg Srednicy przewodu. Informacje na temat polaryzaciji
znajduja sie na stronie nr 4.
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DRUT SPAWALNICZY «NO GAS»

Aby ustawi¢ parametry tego uzytkowania, nalezy zapoznac sie ze wskazéwkami na stronie 4.
Urzadzenia te pozwalajg na spawanie drutu rdzeniowego «bez gazu» od @0,9 do @1,2 mm.
Uzycie «bez gazu» wymaga uzycia specjalnego watka kompatybilnego z urzadzeniem spawalniczym.

MULTIPEARL 210-2 MULTIPEARL 210-4 XL / 211-4
Rolka typu A dla drutu rdzeniowego @0,9 do | Rolka typ B dla drutu rdzeniowego @0,9 do
@1,2 mm. @1,2 mm.

Spawanie drutem proszkowym ze standardowa dysza moze spowodowac przegrzanie i uszkodzenie palnika. Zaleca sie stosowac
specjalng dysze «No Gas» (nr kat. 041868) lub usunac¢ oryginalng dysze (Rys. III D).
Informacje na temat polaryzacji znajduja sie na stronie nr 4.

PROCEDURA MONTAZU SZPULI I PALNIKOW (RYS. 1V)

o Zdjac dysze z palnika (rys. E) oraz tube stykowg (rys. D). Otworzy¢ klape urzadzenia.

» Umiesci¢ szpule na wsporniku (Rys. A):

Uwzglednic trzpien napedowy stojaka szpuli. Aby zamontowac szpule 200 mm, nalezy dokreci¢ zamocowanie szpuli do maksimum.
adapter (1) stosowany jest wytgcznie do mocowania szpuli 200 mm.

 Dostosowac hamulec (2), aby w momencie zatrzymania spawania unikna¢ splatania sie drutu na bezwtadnej szpuli. Ogdlnie rzecz
bioragc, nie dokrecac! Nastepnie dokreci¢ zamocowanie szpuli (3).

* Umiescic rolke / rolki silnika zgodnie z panstwa uzytkowaniem. Rolki dostarczone z urzadzeniem sg rolkami o podwdjnych rowkach
(0,8 i 1,0). Srednica aktualnie uzywanego drutu znajduje sie na zamontowanej rolce. W przypadku drutu o $rednicy 0,8 mm nalezy
uzy¢ wpustu 0,8. Do spawania aluminium lub dla drutu rdzeniowego nalezy uzy¢ odpowiednich rolek. (Rys. B)

Aby wyregulowac nacisk silnika bebna, nalezy wykonac nastepujgce czynnosci (Rys. C):

o Maksymalnie poluzowac pokretto (4) i je obnizy¢, przetozy¢ przewdd, a nastepnie zamkng¢ podajnik drutu bez jego zaciskania.

« Uruchomi¢ silnik poprzez nacisniecie spustu palnika

« Dokreci¢ pokretto jednoczesnie naciskajgc na spust palnika. Gdy drut zaczyna by¢ napedzany, zakonczy¢ dokrecanie.

Uwaga: do drutu aluminium ustawic jak najmniejsze cisnienie, w celu unikniecia zmiazdzenia drutu.

o Wyciggnac drut z palnika na okoto 5cm, a nastepnie umiesci¢ na koncu palnika koncdwke stykowg przystosowang do uzywanego
drutu (rys. D) oraz dysze (rys. E).

PODEACZENIE GAZU

Urzadzenie to wyposazone jest w szybkoztacze. Zaleca sie stosowanie adapterow dostarczonych wraz ze stacjg robocza.

T s | Asis | ASi2
MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG

Proces
G Ar+C02 CO2 Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar
az v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! !

. 0.6-0.8|0.6-0.8 0.6-0.9
@ mozliwe 210 210 08-1.010.8-1.0 12 0.8 0.8 1.0 1.0
sggévy;?a wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie | wszystkie
MMA

annA

Trzymac przycisk 2 wcisniety i obracaj gérnym

* Wybrac tryb MMA pokrettem, az uzyskasz MMA.

4
©

Przekre¢ gérne pokretto, aby ustawic¢ natezenie @ . Im |EDA

* Regulacja natezenia spawania.
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¢ Regulacja Arc Force

Przekrec¢ gorne pokretto, aby ustawic Arc Force.
Ustawienia od 0 do 100%.

@)

=]
=
pun
[ o

e Ustawienia Hot Start

Trzymac wcisniety przycisk 3 i obraca¢ gornym
pokrettem, aby ustawi¢ Hot Start.
Ustawienia od 0 do 100%.

®
©

=]
=
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[ o

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA

o W urzadzeniu MMA do podtaczenia przewodow elektrody i zacisku uziemienia w ztgczach, kabel odwracajgcy biegunowo$¢ musi by¢

odtaczony. Nalezy przestrzegac polaryzacji wskazanej na opakowaniu elektrod.
e Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

e Urzadzenia te wyposazone sg w 3 specyficzne funkcje dla Inwertorow :

- Hot Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.

- Arc Force zapewnia przetezenia, ktore zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do kapieli.

- Anti-Sticking pozwala tatwo odklei¢ elektrode bez jej zaczerwieniania w przypadku jej przyklejenia.

Nasze porady:

Niski Hot start (gorgcy start) do cienkich blach i wysoki Hot Start (gorgcy start) dla metali ciezkich do spawania (brudne lub utlenione

czesci).

TIG PRO (PALNIK Z EUROZLACZEM)

|'|'“EMANUAL
[ ]
o Wybor trybu pracy TIG PRO (Palnik | Trzymac wcisniety przycisk 2 i obracac gor- % (= ey
euro) nym pokrettem, az pojawi sie napis TIG Pro. v/'."\ U-=-vy
O wea
TIG
Pro
¢ Regulacja natezenia Uzyj gérnego pokretta @ l i (B0A
TIG
Pro
o Ustawianie zanikania tuku (downs- . AN ,
Uzyj dolnego pokretta i
ope) ¥)dolnego polg @) \ [ 25,

e Ustawienia post-gaz

Przytrzymac wcisniety przycisk 3 oraz uzy¢
gornego pokretta w celu regulowania Post
Gas.

Q- @

GRS =11
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TIG EASY (PALNIK Z ZAWOREM)

iITIG
‘ ERSY
« Wprowadzi¢ tryb TIG EASY (palnik Trzymac W‘I:('S”'fty przycisk 2 | obracac
Zaworowy) '?’?éné?sgo rettem, az pojawi sie napis '/4.\‘
TiG
ERSY
¢ Regulacja natezenia Uzy¢ gdrnego pokretta @ ; ILI lEDA
Nl

SPAWANIE TIG LIFT

Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon). Mozliwe jest podigczenie palnika EURO, ktory umozliwia dostep do ustawien
wygaszania tuku i postgazu lub palnika zaworowego, ktéry umozliwia tylko reczne zarzadzanie gazem.

Do spawania metoda TIG, wykonaj nastepujace kroki:

Spawanie TIG Lift Pro z palnikiem z euroziaczem Spawanie TIG Lift EASY palnikiem z zaworem

e Patrz ztgcza na stronie 4.

e Podtaczy¢ przewdd gazowy z butli gazowej do reduktora
cisnienia.

o UstawiC przeptyw gazu w reduktorze ci$nienia butli, a

i nastepnie otworzy¢ zawor palnika.
e Patrz ztgcza na stronie 4. <P 4 P

e Podfgczy¢ waz gazowy do tylnej czesci stacji roboczej i do * Zapton:

regulatora cisnienia butli gazowej. ,

o Ustawi¢ przeplyw gazu w reduktorze ciénienia butli. DOt!(f'ac elektroda spawana
e Aby przygotowaé sie do pracy, nalezy dotkng¢ obrabianego czesc.

przedmiotu, a nastepnie pociggnac za spust palnika.

¢ Po zwolnieniu spustu nastepuje wyzwolenie tuku zanikajacego,
a nastepnie gazu wtdrnego. Mozna je konfigurowa¢ za pomoca Podnie$ elektrode 2 do 5
stacji.

¢ Na koncu spawania:

mm od obrabianego przed-
4 miotu.

Nie wylaczaé gazu, dopdki elektroda wolframowa nie ostygnie w
wystarczajgcym stopniu.

Regulowany czas trwania rozjasniania tuku (jedynie palnik z euroztagczem).

Odpowiada to czasowi potrzebnemu do stopniowego spadku pradu spawania, az do zatrzymania tuku podczas spawania koncowego.
Funkcja ta pozwala zapobiec peknieciom i wgtebieniom spawania koricowego.

Domyslinie funkcja ta jest ustawiona na 0 sek.

Post-Gaz o regulowanym czasie trwania (tylko palnik z euroztagczem)
Czas, przez jaki obojetny gaz ostonowy bedzie podawany po zgasnieciu tuku. Chroni on pospawany metal oraz elektrode przed ich
utlenieniem.

Zalecane kombinacje / ostrzenie elektrod

\‘ : Prad @ Elektroda (mm) = @ Dysza Przeptyw
+ mm (A) @ Drut (spoiwo) (mm) (Argon L/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
W celu uzyskania optymalnej wydajnosci nalezy uzywac zaostrzonej elektrody w nastepujgcy sposob:
d L=2,5xd
— L.
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CYKL PRACY I SRODOWISKO PRACY
e Zrodito pradu przedstawia charakterystyke wyjsciowa typu spadajacego w procesie MMA lub TIG. Zrdto napiecia
charakteryzuje sie ptaskg charakterystyka wyjsciowg w trybie MIG. Jego wspotczynnik obcigzenia jest zgodny z norma
EN60974-1 i przedstawiono go w ponizszej tabeli:

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

100% (T cyklu = 10 min)

s |MIG-MAG 200A @ 20% 130 A 110 A
S [MMA 200A @ 18% 110 A 90 A
N ITIG 200A @ 22% 135 A 115A
s |MIG-MAG 150A @ 22% 100 A 90 A
S MMA 130A @ 22% 90 A 75 A
= TG 160A @ 20% 115 A 100 A

OCHRONA TERMICZNA I PORADY

Podczas intensywnego uzytkowania (> cykl pracy) moze zatgczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku gasnie tuk,

a zapala sie kontrolka ochrony.
» ZostawiC odstoniete otwory cyrkulacji powietrza, dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

¢ Po spawaniu i podczas ochrony termicznej nalezy pozostawi¢ podtgczone urzadzenie w celu jego schtodzenia.
Podsumowujac:
« Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.
« Zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

« Nie pracowa¢ na mokrej powierzchni.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

L OZNAKI PRZYCZYNY ROZWIAZANIA

MIG/MAG

Predko$¢ podawania
drutu spawalniczego
nie jest stata.

Otwor wyjsciowy jest zatkany.

Oczysci¢ lub wymienic zespot stykowy i wymienié pro-
dukt antyadhezyjny.

Drut $lizga sie na rolkach.

- Sprawdzi¢ nacisk na rolce lub jg wymienic.
- Drut o Srednicy niekompatybilnej z rolka.
-Niezgodny prowadnik drutu w palniku.

Silnik podajnika drutu
nie dziafa.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno
Scisniete.

Poluzowa¢ hamulec i rolki.

Problem ze zrodtem zasilania elektrycz-
nego.

Sprawdzi¢, czy przetgcznik zasilania znajduje sie w
pozycji «ON».

Nieprawidtowe podawa-
nie drutu.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Zbyt luzna rolka dociskowa

Wyregulowac nacisk rolek napedowych

Zbyt mocno doci$niety hamulec szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu spawania.

Nieprawidtowe podigczenie do zasilania.

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

Nieprawidtowe podtaczenie uziemienia.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajacy (stan podtaczenia oraz
zacisku).

Niedziatajgcy wtacznik palnika.

Wymieni¢ wigcznik palnika.

Zablokowany przewdd
za rolkami.

Nadkruszony prowadnik drutu.

Sprawdzi¢ ostonke i palnik.

Zaciecie drutu w palniku.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak rurki kapilarnej.

Sprawdzi¢ obecnos¢ kapilary.

Zbyt duza predkos¢ drutu.

Zmniejszy¢ predko$¢ drutu

Scieg spawalniczy jest
porowaty.

Niewystarczajacy przeptyw gazu.

Poprawi¢ przeptyw gazu.

Oczyscic¢ obrabiany metal.

Pusta butla gazowa.

Wymienic.

Niezadowalajgca jakos¢ gazu.

Wymienic.

Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru.

Unikac przeciggdw, zabezpieczy¢ obszar spawania.

Dysza gazowa zabrudzona.

Oczyscic lub wymieni¢ dysze gazowa.

Staba jakosc¢ drutu.

Stosowac odpowiedni drut do spawania MIG-MAG.

Zta jakos¢ spawanej powierzchni (rdza,
itp...)

Oczysci¢ metal przed spawaniem
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Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt

Znaczne iskrzenie Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

wysokie.
czastek statych v y: . ; R
bardzo wazne. Nieprawidtowe gniazdo uziemienia. Sprawd_2|c | ustawic kabel uziemiajacy jak najblizej strefy
spawania
Niedostateczny gaz ostonowy. Wyregulowac przeptyw gazu.

Sprawdzi¢ podtaczenie gazu w spawarce. Sprawdzi¢
zawor elektromagnetyczny.

Brak przeptywu gazu na

kofcéwee uchwytu Nieprawidtowe podtaczenie gazu

Urzadzenie nie
dostarcza pradu i $wieci | Wigczyto sie zabezpieczenie termiczne Poczekac do konca okresu chtodzenia, okoto 2 minuty.
sie kontrolka btedu urzadzenia. Kontrolka gasnie.

termicznego.
Wyswietlacz jest
wigczony, ale

Kabel zacisku uziemienia lub uchwyt

g urzadzenie nie eIektro¢_iy nie jest podfaczony do Sprawdzi¢ potaczenia.

O | dostarcza prad stanowiska.

& pradu.

g Stanowisko jest

‘D | zasilane, a Ty czujesz . L . - S . . ..
g mrowienie, ktadac reke Potgczenie uziemienia jest uszkodzone. Nalezy sprawdzi¢ wtyczke i uziemienie panstwa instalacji.
5 na karoserii.

"HE Urzadzenie Zle spawa Bfad polaryzacji Sprawdzi¢ zalecenia polaryzacji na opakowaniu elektrod.

Po wiaczeniu, na | Nie jest przestrzegane napiecie zasilania

wyswietlaczu  pojawia | (230V monofazowe +15% lub 400V Sprawdz swojg instalacje elektryczng lub generator

sic . tréjfazowe +15%) pradu

Stacja uruchamia sie,

ale na ekranie nic sie Napiecie zasilania < 85V lub > 265V Sprawdzi¢ napiecie sieciowe
nie pojawia

Stosowac elektrode wolframowa odpowiednich rozmiardéw
Btad pochodzacy z elektrody wolframowej | (tungstene)

Niestabilny tuk (tungstene) Uzywac wiasciwie przygotowanej elektrody wolframowej
(tungstene)
:"'3 Nadmierny przeptyw gazu Zmniejszy¢ zuzycie gazu
Elektroda wolframowa | Obszar spawania. Chroni¢ strefe spawania przed przeciggami.
utlenia sig i matowieje | Problem gazu lub przedwczesne odciecie | Sprawdzi¢ i dokreci¢ wszystkie potgczenia gazowe. Przed
na koricu spawania gazu odcieciem gazu zaczekac, az schtodzi sie elektroda.
Elektroda sie topi Bfad polaryzacji Sprawdzi¢, czy zacisk masy jest dobrze podtaczony do +
GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).
Gwarancja nie obejmuje:

o Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.

o Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kable, zaciski, itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkdw czy demontazu).

o Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHbBIE YACTHU /
RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE

MULTIPEARL 210-2

e

2\
=7 @UEIN
==

210-2 | 210-4 XL | 211-4

Clavier de commande / Control panel / Bedientastatur / Teclado de mando / MNaHenb ynpaBnenus / Toetsen-

bord / Tastiera di comando / Panel sterowania 21931

Bouton noir / Black Button / schwarzer Poti / botdn negro / YepHas kHorka / Zwarte knop / Tasto nero /

Czarny przycisk 73012

Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / (+) und (-) Anschlussbuchsen / Conector
3 | cable de masa (1/4) / KoHHekTop (1/4) kabensa maccel / Aansluiting 1/4 massa-kabel / Connettore 1/4 cavo 51469
di massa / Ztgcze 1/4 kabla uziemienia

Cable d'inversion de polarité / Polarity reversal cable / Kabel Polaritdtswechsel / cable de inversion de pola-
4 |ridad / Kabenb nxBepcun nonspHoctn / Ompolingskabel / Cavo d'inversione di polarita / Kabel odwracajacy 71918
biegunowos¢

Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschubantrieb (ohne Drahtrollen) / Deva-
5 | nadera (sin rodillos) / Mogatowwmit MexaHnam (6e3 ponvka) / Draadaanvoer (zonder roller) / Trainafilo (senza | 51254 51136
rullo) / Podajnik drutu (bez rolki)

Carte affichage / Display card / Anzeigeplatine /Placa frontal (display) / Mnata oTobpaxeHus Ha aucnnee /

6 | Grafische kaart / Scheda display / Karta graficzna E0059C
Carte principale / Main circuit board / Hauptplatine / Tarjeta principal / OcHoBHasi nnata / Hoofdpaneel /

7| Carta principale / Ptyta gtéwna E0020C E0019C

8 Cable d'alimentation / Power lead / Netzstromkabel / Cable de alimentacion / LLHyp nutaHus / Voedingska- 21464

bel / Cavo di rifornimento / Kabel zasilania

9 | Interrupteur /Switch / An/ Aus- Schalter /Interruptor / MepekntoyaTtens / Schakelaar / Interruttore / Wylacznik 51230

Grille de ventilateur / Fan grill / Eintritts6ffnung Kihlluft / Rejill / PeweTka BeHTunsitopa / Rooster ventilator

10 / Griglia del ventilatore / Kratka wentylatora

51010

11 | Ventilateur / Fan / Ventilator /Ventilador / BenTunsitop / Ventilator / Ventilatore / Wentylator 51021

Carte de puissance / Power circuit board / Leistungspatine Carta de potencia / Cunosas nnata / Vermogens-
12 ] h 97807C
printplaat / Scheda di potenza / Karta mocy

13 | Pieds / Feet / GerétefiiBe / Pies / Hoxku / Voetjes / Piedi / Stopki 56061 -

Adaptateur bobine / Coil wire adapter / Adapter spoel /Adattatore bobina / AaanTep kaTywku / Spoeladap-

14 . . 71601 71608
ter / Adattatore bobina / Adapter szpuli

15 Electrovanne / Solenoid valve / Magnetventil / Electrovalvula / DnektpoknanaH / Magneetventiel / Elettrova- 71538

Ivola

102 | 16 |Coupleur / Coupler 71304
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/ONEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO / SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUWYECKUE CNELN®UKALMNN / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE

‘ MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

Primaire / Primary / Primér / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario / Podstawowy

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsbkeHve
nuTtanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione / Napigcie zasilania

110V +/- 15% 230V +/- 15%

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konundectso a3 / Aantal fasen /
Numero di fase / Liczba faz

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza
A R 50/ 60 Hz
settore / Czestotliwos¢ sieci zasilania

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuii npeaoxpaHuTens npepbisatens / Zekering 25 A 16A
hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore / Wytgcznik bezpiecznikow

Courant d'alimentation effectif maximal I1eff / Maximum effective supply current I1eff / Corriente de alimentacion
efectiva maxima I1eff / Maximale effectieve voedingsstroom I1eff / Corrente di alimentazione effettiva massima 204 A 129A
I1eff / Maksymalny efektywny prad zasilania I1eff

Courant d’alimentation maximal I1max / Maximum supply current I1max / Corriente de alimentacion maxima I1max
N " A . " S 409 A 30.2A
/ Maximale voedingsstroom I1max / Corrente di alimentazione massima I1max / Maksymalny prad zasilania I1max

Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del
A ) . e 3x2.5mm?2
cavo di alimentazione / Odcinek przewodu zasilajgcego

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / 6730 W
Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej

Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / 17w
Zuzycie na biegu jatowym

Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2méax / Rendement bij I2max / Efficienza a I2max /

0
Sprawnos$¢ przy 12max 84%
Facteur de puissance a I2max (A) / Power factor at I2max (A) / Factor de potencia a I2max (M) / Inschakelduur bij 0.998
12max (M) / Ciclo di potenza a 12max (A) / Wspdtczynnik mocy przy I2max (N) :
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario / Zapasowy MMA TIG MIG-MAG MMA TIG MIG-MAG
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixenue xonoctoro xoaa / Nul-
. . L P 75V 76V
lastspanning / Tensione a vuoto / Napiecie prozniowe
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di oC
corrente di saldatura / Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / 20A
Corrente minima di saldatura / Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal (I2) / Normal current output (I2) / nominaler Ausgangsstrom (I2) / Corrente di uscita 20A- 20A- 20A- 20A- 20A-
nominale (I12) / HoMHanbHbIN BbIXoAHOI Tok (I12) / Corriente de salida nominal (I12) / Nominale uitgangsstroom (12) 20A-200A
: g 130 A 160 A 150 A 200 A 200 A
/ Nominalny prad wyjsciowy (12)
Tension de sortie conventionnelle (U2) / Conventional voltage output (U2) / entsprechende Arbeitsspannung (U2) 208V- | 108V- 15v- 208V- | 108V-1
/ Tensién de salida convencional (U2) / YcnosHoe BbixoaHble Hanpskenua (U2) / Conventionele uitgangsspanning 250V 16.4 V 21.5v 28V 8y 15V-24V
(U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2) / Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2) ! : :
Facteur de marche a 40°C (10
min)* ( EB% H%T\I gg;g 4(110 MUH)* Imax | 22% 20 % 22% 18 % 2% 20 %
_ opma -1.
Norme EN60974-1. Inschakelduur bij 40°C (10 min)*
Duty cycle at 40°C (10 min) Norm EN60974-1
Standard EN60974-1. ) - "o - 100% 75A 100 A 90A 90A 115A 110 A
N " . Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)
Norma EN60974-1.
ENG0974-1-Norm Cykl pracy w 40°C (10 miny*
Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* . 60% | 90A 115A 100 A 110A 135A 130 A
Norma EN60974-1 Norma EN60574-1. °
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento
/ Pabouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento / Temperatura urzadzenia podczas -10°C » +40°C
pracy
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa o o
! . . -20°C » +55°C
XpaHeHusi / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio / Temperatura przechowywania
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3awwmTel / Beschermingsklasse / P21

Grado di protezione / Stopien ochrony

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del
bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna B
klasa izolacji okablowania

MULTIPEARL MULTIPEARL 210-4
210-2 XL MULTIPEARL 211-4
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepsbl (AXLLUXB) /
Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) / Wymiary (DxSxW) 25x45x 35 cm 27.5x 55 x 44 cm 41 x73x77 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso / Waga 16 kg 20 kg 27 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.
L'appareil est de type «courant constant» (caractéristique tombante) en MMA et de type «tension constante» (caractéristique plate) en MIG.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intense use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, which switches the arc off and the indicator ﬂ switches on.
Keep the machine’s supply on, to enable cooling until protection cancellation.
The machine has a specification with a “dropping current output” in MMA and with a “constant current output” in MIG/MAG.

* Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.
Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Die Stromquelle besitzt im MMA-Modus eine fallende Ausgangkennlini und im im MIG/MAG-Verfahren eine flache.
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*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.
El aparato es de tipo «corriente constante» (caracteristica descendente) en MMA y de tipo «tensién constante» (caracteristica plana) en MIG.

*T1B% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 ans 10-MUHYTHOrO LmKna.
Py MHTEHCMBHOM UCNONb30BaHUK (> MB%) MOXET BKIIOYMTLCS Ternnosas 3alimuTa. B 3ToM cnyyae yra noracHeT 1 3aroputcst UHAMKaTop ﬂ
OcTaBbTe annapat NOAKMOHYEHHBIM K MUTaHUIO, YTOBbI OH OCTbI 40 MOSHOW OTMEHbI 3aLUMUTbI.

B pexxume MMA annapat MMeeT BbIXOAHYIO XapaKTepuUCTHKy TUMa «MOCTOSHHbIN Tok» (Najatowas XapakTepucTuka), a B pexxume MIG - TMNa «MocTOsHHOE HanpshkeHue» (Mnockast XapakTepucTuKa).

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, |'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.
Lasciare il dispositivo collegato alla presa per permettere il suo raffreddamento fino allannullamento della protezione.
L'apparecchio & di tipo « corrente costante » (caratteristica discendente) in MMA e di tipo « tensione costante » (caratteristica piatta) in MIG.

* De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje Laat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

De vermogensbron beschrijft een dalende uitgangskarakterstiek in MMA en een vlakke uitgangskarakteristiek in MIG / MAG.

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze witaczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk, a zapala sie kontrolka ﬂ

Nalezy pozostawi¢ urzadzenie podtaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.
Urzadzenie jest typu «statopragdowego» (charakterystyka opadajaca) w MMA i typu «statonapieciowego» (charakterystyka ptaska) w MIG.

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA /
IKONY

Ampéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Amps - Ampere - Ampery

Volt - Volt - Vot - Voltio - BonbT - Volt - Volt - Wolt

Hertz - Hertz - Hertz - Hercio - l'epy - Hertz - Herc

- Soudage MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/MAG Welding (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/MAG SchweiBen (MIG: Metal Inert Gas/ MAG: Metal Active Gas)

- Soldadura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- CBapka MUI/MAT (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- Saldatrici MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/ MAG lassen

- Spawanie MIG / MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)
Electrode welding (MMA)

SchweiBen mit umhdillter Elektrode (E-Handschweien)
Soldadura con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc)
CBapka 3neKkTpozoM ¢ o6maskoi (MMA — Manual Metal Arc)
Saldatura con elettrodo (MMA)

Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Spawanie elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)

TIG welding (Tungsten Inert Gas)
WIG-SchweiBen (Tungsten Inert Gas)
Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Ceapka TUI (Tungsten Inert Gaz)
Saldatura TIG (Tungsten Inert Gas)

TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)
Spawanie TIG (Wolfram Gazu Obojetnego)

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux.

- Adapted for welding in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places.

- Geeignet flir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.
- Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos lugares.

- ﬂonxonm ANs CBapKn B cpefe C NoBbIWEHHbIM PUCKOM yaapa TOKOM. B stom Cnly4ae UCTOYHUK TOKa He A0/MKEH HaXOAUTbCA B TOM XKE€ CaMOM MOMELLEHNN.

- Adatte per saldature in ambienti con rischi di scosse elettriche. Comunque, la sorgente di saldatura non deve essere posto in tali luoghi.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

- Nadaje sie do spawania w $rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrodto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

o] B M | #--

- Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d'eau
- Protected against rain and against fingers access to dangerous parts

- Geschiitzt gegen Beriihrung mit geféhrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall

IP2 1 - Protegido contra el acceso a partes peligrosas con el dedo y contra las caidas verticales de gotas de agua

- 3alluLLeH OT 0CTyna NasbLeB B ONacHble YacTu, a Takxke OT NonajeHns BepTUKarbHbIX Kanesb BOAbl

- Protette contro pioggia e contro I'accesso delle dita in parti pericolose

- Chronione przed dostepem palcéw do czesci niebezpiecznych oraz przed spadajacymi pionowo kroplami wody

— - Courant de soudage continu. - Welding direct current. - GleichschweiBstrom. - Corriente de soldadura continua.
—— — - MocTosHHbIN cBapouHbI Tok. - Corrente di saldatura continua. - Gelijkstroom - Staty prad spawania.

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz
- Single phase power supply 50 or 60Hz

- Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz
1~ D - Alimentacion electrica monofésica de 50 o 60Hz
50-60 Hz - MoHodhazHoe 3nekTponuTanue 50 nnm 60y

- Rete elettrica monofase 50 o 60Hz

- Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz.

- Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

uo - Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension assignée a vide - - HOMMHanbHOE HanpsXkeHWe XONOCTOro XoAa - Tensione nominale
senza voltaggio - Nullastspanning - Znamionowe napiecie prézniowe

U 1 Tension assignée d‘alimentation. - rated supply voltage. - Netzspannung - Tension asignada de alimentacion eléctrica - HoMMHanbHoe HanpskeHue NuTaHus - Tensione
nominale di alimentazione - Nominale voedingsspanning - Napigcie znamionowe zasilania.

105



106

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

I1max

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Rated maximum supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).

- Corriente maxima asignada (valor eficaz).

- MakcuManbHbIi ceTeBol Tok (3chdeKTUBHOE 3HauYeHue).

- Corrente nominale di alimentazione massima (valore effettivo)
- Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)

- Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

I1eff

- Courant d'alimentation effectif maximal.

- Maximum effective supply current.

- Maximaler tatséchlicher Versorgungsstrom.

- Corriente de alimentacion eléctrica maxima.
- MakcuManbHas addekTvBHas nojada Toka.
- Corrente di alimentazione massima effettiva
- Maximale effectieve voedingsstroom

- Maksymalny skuteczny prad zasilania.

IEC60 974-1
IEC60 974-10
Classe A

- La source de courant de soudage est conforme aux normes IEC et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard IEC of class A.

- Die Stromquelle entspricht der Norm IEC. Gerét Klasse A.

- El aparato es conforme a las normas IEC y de clase A.

- MICTOYHMK cBapo4HOro Toka oTeevaeT HopMaM IEC n oTHocuTes K Knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de IEC en klasse A norm.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme IEC e di classe A.

- Zrédto pradu spawania, zgodne jest z normami IEC i klasg A.

- Transformateur-redresseur monophasé.

- Rectifier-Single-phase converter

- Einphasiger Trafo/Frequenzumwandler

- Transformateur-redresseur monophasé.

- TpaHcchopMaTop-BbINPSMUATENL OAHOA3HBIN.

- Convertitore rettificatore-monofase

- Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom.
- Jednofazowy transformator-prostownik.

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to the standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

- Ciclo de trabajo segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C).

- MB% cootseTtcTByeT HOpMeEN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).

- Ciclo di lavoro secondo la norma EN 60974-1 (10 minuti - 40 ° C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Cykl pracy zgodny z normg EN 60974-1 (10 minut - 40 ° C).

12[--%]

12: courant de soudage conventionnnel correspondant. - I2: corresponding conventional welding current. - I2: entsprechender Schweistrom - 12: corriente de soldadura
convencional correspondiente - I2: COOTBETCTBYIOWMIA HOMWUHAMBHBIA CBAPOUHbIN TOK. - 12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente. - 12 : Corresponderende
conventionele lasstroom - 12: odpowiedni prad spawania konwencjonalnego.

u2[--%]

- u2:
- u2:
- u2:
- u2:
- u2:
- u2:
- U2
- u2:

Tensions conventionnelles en charges correspondantes.
conventional voltages in corresponding load.

entsprechende Arbeitsspannung.

Tensiones convencionales en cargas correspondientes.
HoMuHanbHble Hanps>XeHusi Npy1 COOTBETCTBYIOLWMX Harpy3kax.
tensioni convenzionali in carico corrispondente.

: Conventionele spanning in corresponderende belasting
Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach.

q

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- The device complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website.

- Gerat entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitatserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato esta conforme a las normas europeas. La declaracién de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.

- YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET €BPONECKUM HOpMaM. [leknapaLus COOTBETCTBUS €CTb Ha HalueM caiTe.

- Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.

- Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

- Urzadzenie spetnia wymagania dyrektyw Unii Europejskiej. Deklaracja zgodnosci dostepna jest na naszej stronie internetowej.

o

Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Ce (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). - Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ce (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). - Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitatserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verflighar (siehe Titelseite). - Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad
Cp (CMIM) estd disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). - ToBap cooTBeTCTBYET HOpMaM Mapokko. [eknapauus Co (CMIM) gocTynHa Ansi CKaunBaHus
Ha HalleMm caiTe (CM Ha TUTYNbHOI CTpaHuue). - Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). - Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita € disponibile sul nostro sito (vedi scheda
del prodotto) - Urzadzenie zgodne ze standardami marokarskimi. Deklaracja zgodnosci Ce (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

UK
CA

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Material complies with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see cover page).

- Die Ausriistung entspricht den britischen Anforderungen. Die britische Konformitdtserklarung ist auf unserer Website verfiigbar (siehe Deckblatt).

- El equipo cumple con los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad del Reino Unido esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- MaTepuwan cooTeeTcTByeT TpeboBaHUsM BennkobputaHuu. 3asBneHne o COOTBETCTBUM Ansi BennkobputaHum AOCTYNHO Ha HalleM Beb-caiiTe (CM. raBHyto CTpaHuLLy)
- De apparatuur voldoet aan de Britse eisen. De UK-verklaring van overeenstemming is beschikbaar op onze website (zie voorpagina).

- Lattrezzatura soddisfa i requisiti britannici. La dichiarazione di conformita del Regno Unito € disponibile sul nostro sito web (vedi copertina).

- Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

il

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica).

- MapkupoBka cooTBeTcTBUs EAC (EBpasuiickoe 3KoHOMUYeCckoe COo6LLECTBO).

- Marchio conformita EAC (Commissione economica eurasiatica).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
- Znak zgodnos$ci EaWG (EAC) - Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza.

- Larc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !).

- The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !).

- Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !).

- El arco eléctrico produce radiaciones peligrosas para los ojos y la piel. Protéjase.

- dnekTpuYeckas Ayra AaeT U3NyyeHue onacHoe AN ras U KOXKM (HocuTe 3alumTHYIo oAexay!).
- L'arco elettrico produce raggi pericolosi per gli occhi e la pelle (proteggersi!).

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

- kuk elektryczny wytwarza promienie niebezpieczne dla oczu i dla skory (nalezy sie chronic!).

- Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion.

- Caution, welding can produce fire or explosion.

- Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen.

- Atencion, soldar puede iniciar un fuego o una explosion.

- BHnmaHmne! Ceapka MOXeT NMpMBECTU K MOXapy Ui B3pbIBY.

- Attenzione, saldare pud provocare fiamme o esplosioni.

- De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken.
- Ostroznie, spawanie moze powodowaé pozar lub wybuch.
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- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.
- Caution ! Read the user manual.
- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.
- iCuidado! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.
- BHuMaHve! MpouTnTe MHCTPYKLMIO Nepea UCronb30BaHNEM.
- Attenzione ! Leggere il manuale utente.

- Let op! Lees aandachtig de handleiding.
- Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcja obstugi.

- Produit faisant I'objet d'une collecte sélective - Ne pas jeter dans une poubelle domestique.
- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Este producto es objeto de una colecta selectiva - Ne lo tire a la basura doméstica.

- ITOT annapart NOAMEXWUT yTunusaumm - He BbibpacsiBaliTe ero B AOMaLLUHWI MyCOpPOMNpPOBOA.

- E’ richiesta una raccolta differenziata, non gettare in un bidone della spazzatura domestica.

[ | - Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
- Produkt podlega selektywnej zbidrce odpaddw - Nie wyrzucac do zwyktego kosza.

- Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- Hdopmaums no Temnepatype (TepMo3aluura)

- Informazioni temperatura (protezione termica)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
- Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)
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