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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

AL

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

Tout dommage corporel ou matériel d0 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, veuillez consulter une personne qualifi€e pour manier correctement I'installation.

ENVIRONNEMENT

Ces appareils doivent étre utilisés uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la
plaque signalétique et/ou le manuel. Il est conseillé de respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d’utilisation
inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

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

Plage de température :
Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -25 et +55°C (-13 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).

Jusqu’a 2000 m au-dessus du niveau de la mer (6500 pieds).

Ne pas utiliser ces appareils pour dégeler des tuyaux.

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

® &

© @

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

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

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

Il est nécessaire de se protéger avec un masque de type cagoule, au NR10 ou plus et de se protéger
les yeux lors des opérations de nettoyage.
Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

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

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.

Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid de I'appareil étant sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident. Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du
fil d’apport dans le moto dévidoir et du changement de la bobine du fil d’apport.Ne pas manipuler les
éléments du moto dévidoir en rotation. Ne pas porter de vétement ample ou les cheveux long a proximité
des piéces en mouvement.
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Les piéces 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 est suffisamment froide et
attendre au moins 10 minutes avant toute intervention. Il est important de sécuriser la zone de travail
avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

Q
solution en cas d’aération insuffisante.
j? Vérifier que 'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention, le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par
ailleurs le soudage de certains matériaux contenants du plomb, cadmium, zinc ou mercure voir béryllium peuvent étre
particulierement nocifs.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins
\ 11 métres.
““ Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.
zéé) Attention aux projections de matiére chaude ou d’étincelles méme a travers des fissures.
lls peuvent étre la source d’'incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions & une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider
de toute matiére inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers I'appareil lui-méme ou 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 I'appareil éteint. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

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.

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

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

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.
Attention lors de I'ouverture de la valve d’'une bouteille, il faut éloigner la téte de la valve et s’assurer que le gaz utilisé
est approprié au procédé de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

R

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

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de I'appareil quand celui-ci est alimentée
(Torches, pinces, cables, électrodes) car elles sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir I'appareil, il est impératif de le déconnecter du réseau et d’attendre 2 min. 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.

Veillez a changer les cables et torches si ces derniers sont endommageés, par des personnes qualifiées et habilitées.
Le dimensionnement de ces accessoires doit étre suffisant.

Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s’isoler du circuit de soudage. Portez des chaussures isolantes,
quel que soit le milieu ou vous travaillez.
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CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL
ﬁ Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique

est fourni par le réseau public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles
pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites,
aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

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

DD basse tension privés connectés au réseau public d’alimentation seulement au niveau moyenne et haute

tension. S’il est connecté a un réseau public d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

3 Les courants électriques traversant un conducteur causent les champs électriques et magnétiques
% (EMF).
:?W Les soudeurs devraient suivre les consignes suivantes afin de réduire au minimum I'exposition aux
»

champs électromagnétiques du circuit de soudage:

Regrouper les cables d’électrode et pince de masse. Les fixer si possible avec du ruban adhésif.

Ne jamais entourer le cable électrode, la torche ou la pince de masse autour du corps.

Ne pas se tenir entre les cables. Si le cable d’électrode ou la torche se trouve a droite, le cable de retour doit également
se trouver a droite.

Connecter le cable de masse a la piéce le plus prés possible de la zone de soudage.

Ne pas travailler juste a c6té de la source de courant de soudage.

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

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

Généralités

L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation de I'appareil 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 de
I'appareil de soudage a I'arc de résoudre la situation avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette
action corrective peut étre aussi simple qu’'une mise a la terre du circuit de soudage (voir note). Dans d’autres cas, il
peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce
entiere avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites
jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d’installer I'appareil, 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 contrdle, cables téléphoniques et de communication : au-dessus, au-dessous et a cote
de l'appareil ;

b. récepteurs et transmetteurs radio et télévision ;

c. ordinateurs et autres équipements de contrdle ;

d. équipements critiques pour la sécurité tels que les commandes de sécurité des équipements industriels ;

e. la santé des personnes qui se trouvent a proximité de I'appareil, par exemple des personnes qui portent un simulateur
cardiaque, un appareil auditif, etc... ;

f. équipements servant a calibrer et mesurer ;

g. 'immunité des autres appareils installés dans le local d'utilisation de I'appareil. L'utilisateur devra s’assurer que les
appareils du local sont compatibles entre eux. Ceci pourra demander de prendre des précautions supplémentaires ;

h. le temps de la journée au cours de laquelle I'appareil devra fonctionner ;

La surface de la zone a prendre en considération autour de I'appareil 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 I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est
spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer I'efficacité
des mesures d’atténuation.
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RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d’alimentation : Il convient de raccorder I'appareil 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 de I'appareil de soudage a I'arc : Il convient de raccorder I'appareil 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.

c. Cables de soudage : Les cables doivent étre les plus courts possibles. Les regrouper et, si possible, les laisser au sol.
d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante.
Toutefois, des objets métalliques reliés a la piéce a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques
s’il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. Il convient d’isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : La mise a la terre de la piéce a souder peut limiter les problémes de perturbation.
Elle peut étre fait directement ou via un condensateur approprie. Ce choix est fait en fonction des réglementations
nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectif d’autres cables et matériels dans la zone environnante
peut limiter les problémes de perturbation.

TRANSPORT ET TRANSIT DE L'APPAREIL

L'appareil est équipé de poignés supérieures permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-
évaluer son poids.
Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer I'appareil. |l doit étre déplacée en position verticale.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et I'appareil en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Il est préférable d’enlever la bobine avant tout levage ou transport de I'appareil.
Ne pas faire transiter 'appareil au-dessus de personnes ou d’objets.

INSTALLATION DU MATERIEL

Ces appareils peuvent fonctionner dans des environnements difficiles. 1l est cependant impératif de respecter les
mesures ci-dessous :

* Mettre 'appareil sur un sol dont I'inclinaison maximum est 10°.

* Prévoir une zone suffisante pour aérer I'appareil et accéder aux commandes.

* L'appareil 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.

Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

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

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

* L'entretien ne doit étre effectue que par une personne qualifiée.
~ A Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre I'arrét du ventilateur avant de travailler sur
I'appareil. A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

Entretien périodique :

* 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.

« Contréler 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 un danger.

* Ne pas obstruer les ouies de I'appareil pour faciliter la circulation de I'air.

« Vérifier que le corps de la torche ne présente pas de fissures ni de fils exposés.

« Vérifier que les consommables sont bien installés et pas trop usés.

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



Notice originale
SMARTMIG

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT
DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit:
Les produits SMARTMIG sont des postes de soudure traditionnels pour le soudage semi-automatique (MIG ou MAG) en
courant continu (DC), et pour le soudage MMA (SMARTMIG 3P uniquement). Ils permettent de souder tout type de fil :
acier, inox, alu, fourré (no gas). Le SMARTMIG 3P permet de souder des électrodes jusqu’au @ 3,2mm.

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

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ces appareils sont livrés avec une prise 16 A de type CEE7/7. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur
I'appareil, pour les conditions d‘utilisation maximales.

Les Smartmig 142/152/162/3P/182 doivent étre relié a une prise 230 V 1ph AVEC terre protégée par un disjoncteur
16 A et un disjoncteur 13 A pour le Smartmig 142/152.

Le Smartmig 183 doit étre relié a une prise 400 V 3ph AVEC terre protégée par un disjoncteur 10 A.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG-I)

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

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

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

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

8- Moto-dévidoir Attention : bien fixer les bouteilles

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

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

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

Ces appareils sont livrés d’origine pour fonctionner avec un fil @ 0,8 en acier ou inox. Le tube contact, la gorge du galet,
la gaine de la torche sont prévus pour cette application.

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

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

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG-II)

Les SMARTMIG 152, 162, 3P ,182 et 183 peuvent étre équipés pour souder avec du fil alu de @ 0,8 ou 1,0 (fig II-B).
Le SMARTMIG 3P peut souder du fil alu de @ 0,8 ou 1,0 a condition de connecter le cable de masse sur la borne négative
en face avant (fig I ).

Le SMARTMIG 142 peut étre utilisé pour souder I'Alu de @0,8 de fagon occasionnelle et non intensive. Dans ce cas, le fil
utilisé doit étre dur pour faciliter le dévidage (type AIMg5).

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

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

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

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

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

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

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

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

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

Le Smartmig 3P peut souder du fil fourré «No Gas» a condition de connecter le cable de masse sur la borne positive
en face avant (fig I ).
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SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (FIG. III) SMARTMIG 3P

Respecter les polarités indiquées sur I'emballage des électrodes.

» Respecter les regles classiques du soudage.

Electrodes pouvant étre utilisées :

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

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

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

e Quvrir la trappe du poste

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

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

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

« Visser le maintien bobine (3).

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

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

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

¢ Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

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

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

« Serrer la molette (fig V-C) en restant appuyé sur la gachette jusqu'a ce que le fil soit entrainé, puis arréter le serrage.
NB : Pour le fil aluminium, mettre un minimum de pression pour ne pas écraser le fil.

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

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

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

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

Ci-dessous les différentes combinaisons possibles :

Smartmig
acier/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
C02
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Electrodes - - | 1.6/2/2,5/3,2 | - | - -
* Prevoir gaine teflon (ref. 041578) et tube contact spéecial aluminium (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref. 041066)

Se référer au tableau (fig IV) pour les recommandations de @ de fil ou électrode en fonction de I'épaisseur de la
matiére a assembler..

RACCORDEMENT GAZ

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

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

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

Cette procédure ne s'applique pas au soudage en mode « No Gas ».
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DESCRIPTION DU TABLEAU DE COMMANDE (FIG. VI)

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

UTILISATION (FIG VI)

MODE MIG/MAG :

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

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

Puis, en fonction des recommandations, sélectionnez simplement :

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

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

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

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

Pour effectuer la méme opération avec un SMARTMIG 3P :

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

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

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

MODE MMA (SMARTMIG 3P UNIQUEMENT):

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

Exemple :

Pour souder de la tole de 4 mm :

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

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

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

» Respecter les régles classiques du soudage.

o Laisser I'appareil branché apres soudage pour permettre le refroidissement.

* Protection thermique : le voyant s'allume et la durée de refroidissement est de 5 a 10 mn en fonction de la tempé-
rature ambiante.

FACTEURS DE MARCHE ET ENVIRONNEMENT D'UTILISATION

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

x/60974
@40°C (T
cycle=10min) MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-90A 20%-115A | 25%-110A | 15%-115A | 15%-140A | 15%-140A
60% 60A 60A 70A 70A 40A 80A 90A
Lors d'utilisation intensive (> facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas I'arc s'éteint

et le voyant de protection apparait. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type plate en procédé
MIG/MAG. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante en procédé MMA.

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

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

ENTRETIEN

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

« Controéler régulierement I'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin déviter un danger.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES
. swweromes | causespossmes | ReMeDes

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

Des grattons obstruent Iorifice.

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

Le fil patine dans les galets.

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

- Diamétre du fil non conforme au galet.

- Gaine guide fil dans la torche non conforme.

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d’alimentation

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

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

ControOler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

Plage de réglage de 15 a 20 L / min.

Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d'air ou influence du vent.

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

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

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

Nettoyer la piéce avant de souder

Particules d’étincelage

trés importantes.

Tension d'arc trop basse ou trop haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

Contréler 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 coté du moteur
est bien connecté.
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ &ll 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 due to a non-compliance with the instructions featured this
manual .
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

These machines should only be used for welding operations comprised within the limits indicated by the signal plate and
/ or the instruction manual. It is recommended to observe the safety directives. In case of inedaquate or unsafe use,
the manufacturer cannot be held liable.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. A good air
circulation must also be ensured when in use.

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -25 and +55°C (-13 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).

Up to 2000 meters above sea level (6500 feet).
Do not use these machines to unfreeze pipes.

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

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

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.

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

Inform the people around the working area to never look at the arc ray or the molten metal, and to wear
protective clothes.

It is necessary to protect yourself with a welding hood (rated NR.10 or higher) and to protect your eyes
during cleaning operations.
Do not operate whilst wearing contact lenses.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit. Ensure ear
protection is worn by anyone in the welding area.

©0 & 8

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

Never remove the safety cover of the wire feeder 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 precau-
tions. Do not wear gloves when you put the wire in the wire feeder and when changing the wire reel. Do
not manipulate the elements of the wire feeder when it is rotating. Do not wear lose clothes or put any
long hair in close proximity of any moving parts.

During maintenance work on the torch, you should make sure it's cold enough and wait at least 10
minutes before any intervention. The Easymig torch is based on natural cooling:ALWAYS ensure the wor-

f The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated.
king area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.
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WELDING FUMES AND GAS

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

Caution, welding in small work areas requires surveillance from a safe distance. In addition, the welding of certain mate-
rials containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium may be particularly noxious.
Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

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

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can create a hazard if present in high
concentrations around the work area.
A 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.
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.
Close the bottle after any welding operation. Be careful with gas bottles placed in areas of high temperature, or in sun-
light.
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
flame.
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 accidents,
if not deadly.

Never touch live parts inside and outside of the device when it is powered on (Torches, clamps, cables, electrodes) as
they are connected to the welding circuit.

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

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

Be sure to change the cables and torches if they are damaged, to be performed by qualified and authorized personnel.
The dimensioning of these accessories should be sufficient.

Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating shoes,
regardless of the environment in which you work in.

CEM CLASSIFIED MATERIAL

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is

ﬁ supplied by the public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in
ensuring electromagnetic compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio
frequencies.

11
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This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private
Dﬂ} low-voltage systems interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a
public low-voltage power grid, it is the responsibility of the installer or user of the device to ensure, by

A checking with the operator of the distribution network, which device can be connected.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

a The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF).
%* All welders should use the following guidelines to minimize exposure to electromagnetic fields from
—*M

the welding circuit

- Regroup the electrode cables and earth clamp. If possible, attach them with tape

- Do not roll the electrode cable, torch or the earth clamp around the body.

- Do not stand between the cables. If the electrode cable or torch is on the right, the work cable should also be on the
right.

- Connect the earth cable to the workpiece, as close as possible to the welding area.

- Do not work next to the welding power source.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet
known.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION
Overview
The user is responsible for both the installation and use of the arc welding apparatus in accordance with the manufactu-
rer's instructions. If electromagnetic disturbances are detected, it is the user’s responsability 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. Other cables, control cables, telephone cables: above, below and besides the device;
b. TV and radio receivers/transmitters ;
¢. Computers and other control equipments ;
d. Essential safety equipment such as security controls for industrial equipment;
e. the health of people who are near the device, such as people who wear a pacemaker, a hearing aid, etc ...;
f. Equipment used to calibrate and measure ;
g. The resistance of the other devices installed in the area of use of the device. The user will have to make sure that the
devices in the same room are compatible with each other. This may require additional precautions;
h. The time of day during which the unit must operate;
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 considered area can be larger than the limits fixed by the companies.

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve
cases of disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of
CISPR 11: 2009. In situ measurements can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine mainte-
nance 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.
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¢. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to rhe ground, if not on the groud.

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 because for 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 equipments. 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 per-
turbation issues. The protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE MACHINE

A The machine is equipped with handles. Be careful not to underestimate the machine’s weight.

Do not use the cables or torches to move the machine. It must be moved in a vertical position.

Transportation standards are different.
Never lift the machine on top of persons or objects.

INSTALLATION

These machines can work in difficult environments. However it is essential to follow the instructions listed below :
¢ Put the machine on a floor with a maximum inclination of 10°.

 Provide adequate space for the machine’s ventilation and easy access to the controls.

« The machine must be protected form the heavy rain and the sun’s rays .

¢ The machine must not be used in an area with metal dusts.

* The machine protection level is IP21, which means :

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

- Protection against vertically falling drops.

The manufacturer does not accept responsilbity for damage resulting
from incorrect and/or dangerous use of the machine .

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

» Maintenance should only be carried out by a qualified person.
=> e« Ensure the machine is unplugged, and that the ventilator inside has stopped before carrying out
@9 maintenance work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.

Periodical maintenance:

« Periodically remove the cover and dust with an air gun. You are advised to have the electrical connections checked by
a qualified person, with an insulated tool.

* Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the
manufacturer, an after sales service or a qualified person to prevent danger.

¢ Do not obstruct the machine’s air intake, to allow air circulation.

¢ Check that the torch does not have any cracks or exposed wires.

¢ Check that the consumables are installed properly and not worn .

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

13
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INSTALLATION — PRODUCT OPERATION
DESCRIPTION

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

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

Adjustment and Setting of these machines is easy with their SMART feature.

ELECTRICITY SUPPLY
This machine is supplied with a 16A plug (type CEE7/7). The absorbed current (I1eff) is indicated on the device at
maximum usage.
The Smartmig 142/152/162/3P/182 must be connected to a 230V 1PH with EARTH protected by a 16A circuit breaker
(a 13A circuit breaker for the Smartmig 142/152).
The Smartmig 183 must be connected to a 400V 3ph with EARTH protected by a 10A circuit breaker.

DEVICE PRESENTATION (FIG-I)

1- Power Switch Off/On 10- EURO torch connector (152, 162, 3P & 182 only)
2- Power Cable 11- 200A Rapid Connector (3P only)

3- Rear handle 12- Front Wheels (162, 3P & 182 only)

4- Wire Reel Support 13- Fixed Power Cable (142, 162, & 182 only)

5- Quick Gas Connector 14- Case protected against polarity reversal (142, 152,
6- Front Handle 162 & 182 only)

7- Control panel and table for SMART feature 15- Fastening chain for bottles. Warning: fasten the

8- Drive Reel bottles correctly.

9- Rear Wheels (162, 3P & 182 only)

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

These machines can weld Steel and Stainless Steel wires of 0.6/0.8 or 1.0mm (except SMARTMIG 142/152) (Fig II - A)
The Smartmig 3P can weld steel and stainless steel wire (0.6/0.8 or 1.0 diameter), to do so please connect the earth
cable on the negative terminal at the front of the machine (fig I). The machine is delivered equipped to function with
@ 0.8mm Steel/Stainless steel wire, and the contact tip, roller throat and the sleeve of the torch supplied are suitable
for this application.

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

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

For use with Steel/Stainless Steel, the gas requirement is Argon + CO2. (Ar+C02).. The proportion of CO2 required will
vary depending on the use. For specific gas requirements, please contact your gas distributor. The gas flow in steel is
between 12 and 18 Litres/minute depending on the environment and experience of the welder.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE) (FIG-II)

The SMARTMIG 152, 162, 3P, 182 & 183 are delivered equipped for welding with Aluminium wire @ 0.8 or 1.0mm (fig II-B)
The Smartmig 3P can weld aluminium wire (0.8 or 1.0 diameter), to do so please connect the earth cable on the nega-
tive terminal at the front of the machine (fig I). The SMARTMIG 142 is delivered equipped for welding Aluminium of @
0.8mm (Occasional and non-intensive). In this case the wire used should be stiff to facilitate wire feeding.
For use with aluminium, the gas requirement is pure argon (Ar). For the specific gas requirements please contact your
distributor. The gas flow in Aluminium is between 20 and 30 Litres/minute depending on the environment, and the
experience of the welder.
Below are the differences between welding with Steel and Aluminium :
- Specific rollers are needed for welding with Aluminium.
- Adjust the pressure of the drive rolls to prevent the wire being crushed.
- Only use a capilliary tube for welding with Steel or Stainless Steel.
- Use a special Aluminium Torch with a teflon sheath to reduce friction. DO NOT

cut the sheath close to the joint, it is used to guide the wire from the the rollers.
- Contact Tube : Use a special aluminium contact tube specific to the diameter of wire being used.

GASLESS WIRE WELDING (FIG. III)

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

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

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

Compatible electrodes :

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

PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY (FIG-V)

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

« Open the door of the machine

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

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

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

« Tighten the plastic screw (3).

FIG V-B : Installing the drive roller.

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

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

 Loosen the drive roller knob as far as possible.

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

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

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

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

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

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

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

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

Below are the different combinations possible :

Smartmig 142/152 162 3P 182 183 gaz

steel/stainless 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +

steel C0o2

Alu* - 0,8/1,0 Pure Argon

No Gas 0,9 0,9/1,2 -

Electrodes - - | 2/25132 | - | - -
* We recommend a teflon sheath (ref. 041578) and special Aluminium contact tip (@ 0.8 ref. 041059 - @ 1.0 ref.
041066)

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

GAS COUPLING

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

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

NB : to help facilitate the adjustment of the gas flow, operate the drive rollers by pressing the trigger of the torch
(ensure that the drive roller is completely loose so the wire is not fed through).

This procedure does not apply to «Gasless» welding mode.
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&

CONTROL PANEL (FIG. VI)

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

Smartmig 3P
1- Mode select button MIG/MMA.

2- Voltage selection button min/max.

2- Power adjustment knob MMA or MIG.

3- Wire speed regulator.

3- Wire speed regulator.

4- « SMART » settings table MIG/MAG

4- Voltage selection button A / B

5- Thermal Protection light.

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

6- positions switch

6- Thermal Protection light.

DIRECTIONS OF USE (FIG VI)

MIG/MAG MODE:

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

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

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

Examples :

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

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

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

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

To perform the same operation with SMARTMIG 3P :

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

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

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

MMA MODE (SMARTMIG 3P ONLY) :

Connect the electrode holder and earth clamp to the machine, respecting the polarity indicated on the electrode pac-
kaging. Then adjust the position.

Example :

For welding metal 4mm thick :

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

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

ADVICE AND THERMAL PROTECTION

» Respect the normal rules of welding

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

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

DUTY CYCLE & WELDING ENVIRONMENT IN USE

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

60974 P
04(0° 4 O 3 3
e=10 MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A
During intensive use (> duty cycle) the thermal protection can activate, if this event the arc switches off and the ther-

mal protection indicator switches on. The welding machine has a constant current output in MIG/MAG. The welding
machine has a constant voltage output in MMA.

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

These are A-class devices. They are designed to be used in an industrial or professional environment. In a different envi-
ronment, it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as well as radiation.
From 1st December 2010, the new standard EN 60974-10 will be applicable : Warning: these materials do not comply
with IEC 61000-3-12. If they are to be connected to a low-voltage mains supply, it is the responsibility of the user to
ensure they can be connected. If necessary consult the operator of your electrical distribution system.
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MAINTENANCE

- Maintenance should only be carried out by a qualified person.
- Switch the machine off, ensure it is unplugged, and that the ventilator inside has stopped before carrying out main-
tenance work. (DANGER High Voltage and Currents).
- GYS recommends removing the steel cover 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to
have the electrical connections checked by a qualified person with an insulated tool.

- Regularly check the condition of the power supply cord. If damaged, it will need to be replaced by the manufacturer,

its” after sales service or a qualified person.
- Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

symptoms

The welding wire speed is not constant.

possible causes

Debris is blocking up the opening.

remedies

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

The wire skids in the rollers.

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

The wire-feeder motor doesn’t operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

Electrical supply problem.

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

Bad wire feeding.

Covering wire guide dirty or damaged.

Clean or replace.

Reel brake too tight

Release the brake.

No welding current.

Bad connection to the main supply.

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

Bad earth connection.

Check the earth cable (connection and
clamp condition).

Torch trigger inoperative.

Check the torch trigger / replace torch.

The wire jams (after the rollers).

Guide wire sheath crushed.

Check the sheath and torch body.

Wire jammed in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed.

The welding bead is porous.

The gas flow rate is not sufficient.

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

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality unsatisfactory.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Prevent drafts, protect welding area.

Gas nozzle dirty.

Clean or replace the gas nozzle.

Poor quality wire.

Use suitable WIRE for MIG-MAG welding.

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

Clean the metal before welding.

Very important flashing particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Adjust the earth cable for a better connec-
tion.

Insufficient gas flow.

Adjust the gas flow.

No gas flow at the end of the torch.

Bad gas connection.

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

ALLGEMEIN

Die Nichteinhaltung dieser Anweisungen und Hinweise kann mitunter zu schweren Personen- und
A || Sachschaden fiihren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veréanderungen am Gerdat vor, wenn
diese nicht explizit in der Anleitung genannt werden.

Der Hersteller haftet nich fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerétes enstan-
den sind. Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sich sich bitte an entsprechend
qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung ange-
gebenen Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaBe
Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert.
Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat
leiten kdnnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerdtes auf eine Umgebung, die frei von
Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz
bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:
zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).
Lagertemperatur zwischen -25 und +55°C (-13 und 131°F).

Luftfeuchtigkeit:

> 50% bis 40°C (104°F) = 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 2.000m (liber NN) einsetzbar.
Verwenden Sie dieses Gerdt nicht um Rohre aufzutauen!

SICHERHEITSHINWEISE

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: Lichtbogenstrahlung, elektromagne-
tische Stérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen
von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

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

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange
ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schitzen. In der Nahe des Lichtbogens
befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutz-
mitteln ausgeriistet werden.

Deshalb sollte zum Schutz der Gesichtshaut und der Augen ein ausreichend dimensionierter EN175
konformer SchweiBhelm mit Spezialschutzgldsern nach EN 169 / 379 verwendet werden. Tragen Sie
wahrend der Arbeit keine Kontaktlinsen!

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

OO & &

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen
ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméBe Handhabung
dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind. Tragen Sie bitte keine
SchweiBerhandschuhe beim Einfadeln des SchweiBdrahts. Verdndern Sie keine drehende Teile des Dra-
htvorschubmotors. Greifen Sie nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile und halten
Sie Gehduseabdeckungen und Schutzklappen wahrend des Betriebs geschlossen!

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem Schneiden sehr heiB3! Seien Sie daher im Umgang mit dem Wer-
f kstlick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden.
Lassen Sie den Brenner vor jeder Instandhaltung / Reinigung bzw. nach jedem Gebrauch unbedingt

ausreichend abkiihlen (min. 10 min).
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SCHWEISSRAUCH/ -GAS

Beim Plasmaschneiden entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der

Q Atemluft fuhren kdnnen. Sorgen Sie daher immer flir ausreichend Frischluft, technische Belliftung (oder
Q ein zugelassenes Atmungsgerat). Verwenden Sie die Schneidanlagen nur in gut bellifteten Hallen, im
Y

Freien oder in geschlossenen Rdumen mit ausreichend starker Absaugung, die den aktuellen Sicherheit-
sstandards entspricht.

Beim SchweiBen von Blei, auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium
(meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe. SchweiBarbeiten
in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben ist grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

_‘!\ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir brennbare Ma-
Q terialien betragt mindestens 11 Meter. Beachten Sie die beim Schweifen entstehende heiBe Schlacke,
&\ Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle fiir Feuer oder Explosionen.

SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialen enthalten (auch keine Reste davon). Gefahr entflammbarer
Gase. ACHTUNG! Behélter bzw. Rohre im Uber- bzw. Unterdruck diirfen nicht geschweit werden (Explosions- bzw.
Implosionsgefahr)! Arbeiten Sie bei Schieifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und ent-
flammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fir
eine gute beliiftete Arbeits- und Lagerumgebung. Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen ausschlieBlich
in vertikaler Position und sichern Sie sich z. B. mithilfe eines entsprechenden GAsflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang und schiitzen Sie sich vor direkter Sonneneinstrahlung, offe-
nem Feuer und starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen). Positionieren Sie die Gasflaschen
stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jedweder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Achten Sie auf einen einwandfreien Zustand der Gasbehalter und verwenden Sie nur zugelassene Teile wie Schlauche,
Kupplungen, Druckminderer usw. Bei Erstéffnung 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

A )

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung angeschlossen werden.
Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen. Das Berlihren stromflihrender Teile kann tddliche
elektrische Schlage oder schwere Verbrennungen verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehause, wenn das Gerét
mit dem Stromnetz verbunden ist. Trennen Sie IMMER das Gerat vom Stromnetz und warten 2 weitere Minuten BEVOR
Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der Kondensatoren entladen kann. SchweiBen Sie nicht auf dem Boden
oder auf feuchten Oberflachen. Arbeiten bei Regen sind grundsétzlich verboten! Die elektrischen Kabel diirfen unter kei-
nen Umsténden in Kontakt mit Flissigkeiten jedweder Art kommen. Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Mas-
seklemme! AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschadigte Kabel und Brenner
auszutauschen. Achten Sie beim Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur
Isolierung beim Schweien immer trockene Kleidung in gutem Zustand, um selbst vom SchweiBstromkreis getrennt zu
sein. Achten Sie unabhdngig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM KLASSIFIZIERTES MATERIAL

Dieses Gerat ist der Norm IEC 60974-10 enstprechend als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fiir

ﬁ den industriellen und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohnge-
bieten bestimmt, in denen die lokale Stromversorgung (iber das 6ffentliche Niederspannungsnetz gere-
gelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig
die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.
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DD ACHTUNG! Dieses Gerét ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es liegt in der Verantwortung
des Anwenders zu Uberpriifen, ob die Gerate fiir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie es an das
A Stromnetz anschlieBen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es in einigen Fallen zu elektromagnetischen Stérun-
a gen kommen.
%4 Reduzieren Sie alle elektromagnetische Stérungen so weit wie mdglich, wenn diese Sie in Ihrer Arbeit
ZQW beeintrachtigen. Es liegt in Ihrer Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass das Gerat ordnungs-
2 gemaB eingerichtet und verwendet wird bei:
- Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest.
- Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kérper wickeln.
- Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen.
- Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick méglichst nahe der SchweiBzone.
- Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle.

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

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir die korrekte Benutzung des SchweiBgerdtes und des Materials gemaB der Herstellerangaben
verantwortlich. Treten elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des
Herstellers eine Losung zu finden. Die korrekte Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In
einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms erforderlich sein. Eine Reduzierung der
elektromagnetische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes bertick-
sichtigen: (siehe dazu auch EN 60974-10 Anhang A)

a. Netz-, Steuer-, Signal- und Telekommunikationsleitungen

b. Radio und Fernsehgerate

¢. Computer und andere Steuereinrichtungen

d. Sicherheitseinrichtungen

e. die Gesundheit benachbarter Personen, inshesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen

f. Kalibrier- und Messeinrichtungen

g. die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung

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

Prifung des SchweiBgerates )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des Schweigerates weitere Probleme lésen. Die
Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden.

HINWEISE UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

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

¢. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich und eng zusammen sein und am Boden verlaufen.
d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile 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 Bestlickungen isolieren.
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e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann die Stérung reduzieren. Die Erdung kann direkt oder tber
einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator sollte gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweifein-
richtung kann die Stérungen reduzieren.

TRANSPORT

Das SchweiBgerat lasst sich dank seiner 2 Griffe auf der Gerateoberseite bequem heben. Unterschatzen
Sie jedoch nicht dessen Eigengewicht! Da das Gerdt Uber keine weitere Transporteinrichtung verflgt,
liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewegung des Gerates
sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen). Ziehen Sie niemals an Brenner oder
Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position transportiert
werden.

Sind noch Gasflaschen am SchweiBgerat angeschlossen, darf es unter keinen Umstanden bewegt werden. Halten Sie
sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerate und Gasflaschen. Es wird empfohlen den
SchweiBdraht vor Transport des Gerates zu entfernen.

Das Gerat darf nicht darliber Personen oder Objekte durchgefiihrt werden.

AUFSTELLUNG

Halten Sie sich an die folgenden Leitlinien:

« Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht groBer als 10° ist.

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

» Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

* Verwenden Sie das Gerét nicht in einer elektromagnetische Umgebung.

» Das Gerat entspricht der Schutzart IP21, d. h.:

- das Gerat ist vor dem Eindringen von Fremdk&rpern mit einem Durchmesser > 12,5mm geschiitzt.

- das Gerat ist vor Spriihwasser geschiitzt.

Der Hersteller GYS haftet nich fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung
dieses Gerates enstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

5 ° Das Gerat muss vor Wartungsarbeiten ausgeschaltet sein.
/I @F » Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden
und die Stromversorgung muss ausgeschaltet sein.

Instandhaltungs des Gerats allgemein:

* Nehmen Sie regelmaBig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen sie das Innere des Gerates mit
Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem
Techniker durchfihren.

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

e Liftungsschlitze nicht bedecken.

« Priifen Sie den Zustand des Brennerkopf (Schlitze oder ungeschiitzte Kabeln)

« Priifen Sie, ob die VerschleiBteile korrekt montiert sind und nicht zu verbraucht sind.

* Benutzen Sie bitte das Gerat nicht fiir die Reinigung von Rohren, fiir das Aufladen von Akkumulatoren oder fiir das
Starten von Motoren.

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG

BESCHREIBUNG

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

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

Dieses Gerat wird mit einem 16A Netzstecker (Typ CEE7-7) geliefert und muss an eine 230V (50/60 Hz) Steckdose mit
Schutzleiter angeschlossen werden.

Die maximale Stromaufnahme (I1eff) finden Sie auf dem Typenschild des Gerates.

Die Smartmig 142/152/162/3P/182 miissen an einen einphasigen 230V Netzanschluss MIT Erdung angeschlossen wer-
den (Absicherung 16A trége, flr die Smartmig 142/152 13A trége).

Die Smartmig 183 muss an einen dreiphasigen 400V Netzanschluss MIT Erdung angeschlossen werden (Absicherung
10A trage).

BESCHREIBUNG DES GERATES (ABB-I)

1- Ein / AUS Schalter 11- Schnellanschluss 200A (nur bei 3P)

2- Stromkabel 12- Vordere Réder (nur bei 162, 3P und 182)

3- Hinterer Handgriff 13- Festmontiertes Massekabel (nur bei 142, 152, 162,
4- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle 182 und 183)

5- Gas-Schnellanschlussbuchse 14- Deckelklappe fir Polaritatsumkehrung (nur bei 142,
6- Vorderer Handgriff (fiir Transport) 152, 162, 182 und 183)

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

8- Drahtfdrderrollen Achtung: Gasflaschen gegen Umkippen sichern!

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

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

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

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

HALBSYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (MIG MODUS) (ABB-II)

SMARTMIG 152, 162 ,3P, 182 und 183 kénnen @ 0,8 oder 1,0 mm (fig II-B) Aluminium-Drahte verschweifen.
Smartmig 3P : Zum VerschweiBen von 0,8mm oder 1,0mm Aluminiumdrahten muss das Massekabel an die negative
SchweiBbuchse auf der Frontseite des Gerdtes angeschlossen werden (FIG I).

SMARTMIG 142, sind bei der Lieferung fiir den Betrieb mit @ 0.8 mm Stahl- und Edelstahldraht werksseitig voreingestellt.
Das Kontaktrohr, die Spur der Antriebsrolle und die Flihrungsseele des Brenners sind fiir diesen Betrieb eingestellt.
Alu-Schweissen verlangt die Anwendung von entsprechenden Rein-Argon.

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

Der Mengenanteil der Komponenten variert je nach Anwendung. Verwenden Sie ein Gemisch von 2% CO2 bei Edelstahl.
Die richtige Gasdurchflussmenge bei Aluminium betragt 20 bis 30 L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung.
Wesentliche Unterschiede in der Einrichtung der Maschine zwischen Stahl und Aluminium sind unter anderem:

¢ Drahtfiihrungsrollen : benutzen Sie spezifische Drahtfiihrungsrollen fiir Aluminiumdraht.

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

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

¢ Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfiigt tiber eine Teflonfihrungsseele, wo-
durch die Reibung im Brenner reduziert wird. Die Fiihrungsseele am Rande des Anschlusses bitte NICHT abschneiden
sondern bis zu den Drahtférderrollen fiihren (Abb. B).

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

FULLDRAHT SCHWEISSEN (ABB-III)

SMARTMIG kénnen Filldraht verschweiBen, wenn Sie die Polaritat entsprechend anpassen.

Ziehen Sie dafir den Netzstecker aus der Steckdose und 6ffnen sie die Deckelklappe (14). Montieren Sie den An-
schluss wie auf Bild C (siehe nachste Seite) um. Die SMARTMIG Gerate sind bei der Lieferung fiir den Betrieb ,,mit
Gas" werksseitig voreingestellt. Smartmig 3P : Zum Filldrahtschweien muss das Massekabel an die positive Schweil3-
buchse auf der Frontseite des Gerdtes angeschlossen werden (FIG I).
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SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN (FIG. IIT) SMARTMIG 3P

Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackungen beschriebenen Angaben zur Polaritat.
¢ Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallpravention beim SchweiBen.

geeignete Elektroden:

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

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (ABB-V)

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

« Entfernen Sie den Seitendeckel des Gerates.

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

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

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

» Kunststoffschraube anziehen.

Abb V-B : Aufstellung der Antriebsrolle.

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

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

 Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiihrung.

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

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

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

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

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

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

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

Hier ist eine Zusammenfassung der méglichen Kombinationen:

Smartmig 142 / 152 162 3P 182 183 gaz
Stahl / 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
Edelstahl C0O2
Alu* - 0,8/1,0 Pure Argon
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Elektroden - - 2/2,5/32 | - - -

* Planen Sie eine Teflonflihrungsseele (Art. Nr. 041578) und ein Kontaktrohr speziell fiir Aluminium ein

(2 0,8 Art. Nr. 041059 - @ 1,0 Art. Nr. 041066)

Um den passenden Draht- oder Elektrodendurchmesser auszuwahlen, beziehen Sie sich auf die obenstehende Tabelle
(Abb. 1IV).

GAS-ANSCHLUSS

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

* Regeln Sie die Gasdurchflussmenge mit dem Einstellrad am Druckminderer.

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

Dieses Verfahren gilt nicht fiir den Fiilldraht Modus.
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BESCHREIBUNG DES BEDIENFELDES (ABB-VI)

Smartmig 142/152/162/182/183
1- A/ B Auswahltaste SchweiB3spannung
2- Min/Max Auswahltaste SchweiBspannung
3- Potentiometer Drahtgeschwindigkeit MIG/MAG.
4- "SMART" Tabelle Einstellhilfe MIG/MAG.
5- Anzeige thermischer Uberlastschutz.
6- Stufen-Schalter

Smartmig 3P
1- Auswahltaste Modus MIG/MMA.
2- Potentiometer SchweiBstrom E-Hand/MIG
3- Potentiometer Drahtgeschwindigkeit MIG/MAG.
4- A / B Auswahltaste Schwei3spannung
5- "SMART" Tabelle Einstellhilfe MIG/MAG u. E-Hand.
6- Anzeige thermischer Uberlastschutz.

BENUTZUNG (ABB-VI)

MIG/MAG MODUS:

SMARTMIG erméglicht die einfache Einstellung der SchweiBspannung und der Drahtgeschwindigkeit.

Anhand der SMART Tabelle kénnen Sie die Dicke des zu verschweiBenden Bleches und den Drahttyp schnell finden,
und mithilfe dieser Empfehlungen kénnen Sie folgende Parameter auswahlen :

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

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

Beispiel :

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

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

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

« Positionieren Sie den Potentiometer (3) auf der helleren Farbzone und justieren Sie « nach Gerdusch » nach wenn
erforderlich.

Gleicher Beispiel bei SMARTMIG 3P :

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

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

« Positionieren Sie den Potentiometer (3) auf der helleren Farbzone und justieren Sie « nach Gerdusch » nach wenn
erforderlich.

MMA MODUS (SMARTMIG 3P EINSCHLIESSLICH):

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

Beispiel :

Verschweifen von 4 mm Blech:

e Taste (1) auf Position « MMA »,

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

THERMISCHER SCHUTZ

» Beachten Sie die allgemeinen Grundregeln des Schweifens.

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

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

EINSCHALTDAUER UND VERWENDUNGSUMGEBUNG

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

609/4 o
D40° 4 6 8 8
e=10 MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A
Bei intensivem Gebrauch (> Einschaltdauer) schaltet der Uberhitzungsschutz den Lichtbogen ab und die

entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige. Der SchweiBgerat entspricht in seiner Charakteristik einer
Konstantstromquelle im MIG/MAG-Modus. Der SchweiBgerat entspricht in seiner Charakteristik einer Stromquelle mit
fallender Kennlinie im E-Hand-Modus

Bemerkung: Die Erwdrmungspriifungen sind bei Umgebungstemperatur durchgefiihrt wurden und die Einschaltdauer
wurde bei 40° C im Simulationbetrieb ermittelt.
Diese A-Klasse Gerate sind flir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem anderen
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D

Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Gerat nicht in Rau-

men, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitét leiten konnen. ACHTUNG! : Ande-

rung der Norm EN 60974-10 ab 01. Dezember 2010! Diese Gerate entsprechen nicht mehr der Richtlinie CEI 61000-3-

12. Es liegt in Ihrer Verantwortung zu tiberpriifen, ob die Gerate flir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie sie
an das Stromnetz anschlieBen. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den zusténdigen Stromnetzbetreiber.

INSTANDHALTUNG

¢ Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

» Schalten Sie das Gerdt aus, trennen Sie die Stromversorgung und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr
dreht. Im Gerat sind die Spannungen sehr hoch und deshalb gefahrlich.

* Nehmen Sie regelmaBig (2 oder 3-Mal pro Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit

Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen des GYS Gerdtes auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem
Fachpersonal durchftihren.

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

FEHLERSUCHE

| e | URsAcHE_________| LOSUNGEN

Drahtvorschubgeschwindigkeit
nicht konstant.

Das Kontaktrohr ist verstopft.

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

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes oder andern die
Antriebsnut auf die korrekte Drahtstarke.

-Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht korrekt.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb zu
fest.

Lockern Sie die Bremse und den Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

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

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt oder
beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch oder tauschen Sie
diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

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

Fehlerhafte Masseverbindung.

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

Brenner defekt.

Priifen Sie den Brenner bzw. tauschen Sie diesen aus.

Drahtstau im Antrieb.

Seele fehlerhaft.

Priifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner.

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Priifen und einsetzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.

Die SchweiBnaht ist pords.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung.
Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen.

Zugluft.

SchweiBzone abschirmen.

Schmutzige Gasdiise.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten SchweiBdraht.

SchweiBmaterial von schlechter Qualitat (Rost,
)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der SchweiBstelle.

Schutzgasfluss zu gering.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen priifen. Druckminderer und
Magnetventile priifen.
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SMARTMIG @

ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

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

Todo danio 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 apa-
rato.

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura :
Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).
Almacenado entre -25 y +55°C (-13 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).

Hasta 2000 m por encima del nivel del mar (6500 pies).
No utilice estos aparatos para deshelar caferias.

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos elec-
tromagnéticos (atencion a los que lleven parcapasos), de riesgo de electrocutacion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerle 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.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura
de los rayos UV, 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.

Es necesario protegerse con una mascara de tipo mascara, de NR10 o mas y se proteger los ojos durante
las operaciones de limpieza.
Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite
autorizado. Igualmente para toda persona que esté en la zona de soldadura.

OO & &

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

No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura en la moto-devanaderay cuando cambie la bobina
de hilo.

No manipule los elementos de la moto-devanadera cuanto esté en rotacion.

No lleve prendas anchas o pelo largo suelto cerca de las piezas en movimiento.

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

Cuando se hace un mantenimiento de la antorcha, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria
y espere al menos 10 minutos antes de toda intervencion.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes
materiales.
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HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que
Q prever una ventilacion suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara
Q de aire puede ser una solucion en caso de aireacion insuficiente.
:i Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

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

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

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11
‘\ metros.
) Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un antiincendios.
Zgé) Atencidén a las proyecciones de material caliente 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 el aparato o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

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

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

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.

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 efecttie nunca una soldadura sobre una
botella a presion.

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

SEGURIDAD ELECTRICA

R

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

No toque nunca las partes bajo tensién tanto en el interior como en el exterior del aparato 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.

El dimensionamiento de estos accesorios debe ser suficiente.

Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin impor-
tar el lugar donde trabaje.

EQUIPOS DE CLASIFICACION CEM

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente
eléctrica esta suministrada por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encon-
trar dificultades a nivel de potencia para asegurar una compatibilidad electromagnética, debido a las
interferencias propagadas por conduccion y por radiacién con frecuencia radioeléctrica.
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tension privadas conectadas a la red publica de alimentacion de media y alta tension. En una red eléc-
trica publica de baja tension, es responsabilidad del instalador o del usuario del material asegurarse, si
A fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede conectar.

DD Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMG) al atravesar un conductor.

Q'
— Los soldadores deben seguir las instrucciones siguientes apara reducir al minimo la exposicion a los
= M

campos electromagnéticos del circuito de soldadura:

- Reagrupar los cables de la antorcha y la pinza de masa. Fijarlos si es posible con cinta adhesiva.

- No coloque nunca los cables de la antorcha o la pinza de masa alrededor de su cuerpo.

- No se coloque sobre los cables. Si el cable de la antorcha se encuentra a la derecha, el cable de la pinza de masa debe
situarse también a la derecha.

- Conecte el cable de masa a la pieza mas cercana posible de la zona de soldadura.

- No trabaje justo al lado de la fuente de corriente de soldadura.

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan altera-
ciones electromagnéticas, el usuario debe resolver la situacién 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 (ver nota). En otros casos, puede ser necesario construir una pantalla elec-
tromagnética 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.

Evaluacién de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber
en la zona donde se va a instalar prestando especial atencion a las siguientes indicaciones:

a. Cableado de control, cableado telefénico y de comunicacidn, otra clase de cableado: tanto por encima, como debajo
y a los lados del aparato.

b. receptores y transmisores de radio y television;

c. ordenadores y otros equipos de control;

d. equipos importantes para la seguridad como controles de seguridad de equipos industriales;

e. la salud de las personas que se encuentran cerca de la maquina, por ejemplo las personas que llevan un marcapasos,
un aparato auditivo, etc...;

f. equipamiento que sirva para calibrar o medir;

g. la resistencia de otros aparatos electronicos instalados en el lugar donde se va a usar el aparato. El usuario debera
asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto podria requerir la toma de precauciones
adicionales;

h. el tiempo del dia durante el cual el aparato debera funcionar;

i. la superficie de la zona que se debe tener en consideracion alrededor del aparato dependera de la estructura de los
edificios y de las actividades que se desarrollen en los mismos. La zona se puede extender mas alla de los limites de la
empresa..

Evaluacién de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar
y resolver los problemas de alteraciones. Conviene que la evaluacién de las emisiones incluya las medidas hechas en
el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11:2009. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al
mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

c. Cables de soldadura : Los cables deben ser lo mas corto posibles. Juntelos vy, si fuera posible, déjelos en el suelo.

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

e. Puesta en el suelo de la pieza que se va a soldar : Poner en el suelo la pieza que se va a soldar puede limitar los
problemas de alteraciones eléctricas. Se puede hacer directamente o mediante un condensador apropiado. Esta eleccion
se hace en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccidn y blindaje : La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los
problemas de alteraciones.

TRANSPORTE Y TRANSITO DEL APARATO

El aparato esta equipado de mangos en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No
se debe subestimar su peso.
No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.

No eleve una botella de gas y el aparato al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
Es preferible quital la bobina antes de elevar o transportar el aparato.
No transporte el equipo por encima de otras personas u objetos.

INSTALACION DEL MATERIAL

Estos aparatos pueden funcionar en entornos dificiles. Sin embargo, es imperativo respetar las medidas siguientes:
» La maquina se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

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

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

» No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

5 ° El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado.
/I D Corte la alimentacion, luego desconecte el enchufe y espere que se pare el ventilador antes de traba-
jar sobre el aparato. En su interior, la tensién y la intensidad son elevadas y peligrosas.

Mantenimiento periddico:

« De forma regular, quite el capé 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.

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion estd danado, debe ser
sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacién similar, para evitar cualquier peligro.
» No obstruir los orificios del aparato para facilitar la circulacion del aire.

¢ Compruebe que el cuerpo de la antorcha no presenta fisuras ni hilos expuestos.

» Compruebe que los consumibles estan bien instalados y no muy desgastados.

« No utilice este aparato para deshelar canerias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.
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INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO
DESCRIPCION

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

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

ALIMENTACION ELECTRICA

Estos aparatos estan entregados con un enchufe 16A de tipo CEE7/7. La corriente realmente absorbida (I1eff) esta
sefalada en el aparato, para condiciones de uso maximas.

Se debe conectar los Smartmig 142/152/162/3P/182 a una toma de tierra de 230V 1 fase CON tierra protegida por un
disyuntor de 16A y un disyuntor de 13A para el Smartmig 142/152.

Se debe conectar el Smartmig 183 a una toma de tierra de 400V 3 fase CON tierra protegida por un disyuntor de 10A.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG-I)

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

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

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

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

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

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

8- Devanadera Atencion: bien fijar las botellas

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

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

Estos aparatos pueden soldar hilo de acero y de acero inoxidable de 0,6/0,8 o 1,0 (salvo el modelo 142/152) (fig II - A).
El Smartmig 3P puede soldar hilo de acero y acero inoxidable de 0,6/0,8 o 1,0 siempre y cuando se conecte el cable de
masa sobre el borne negativo en la parte delantera (Fig I ).

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

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

La utilizacién en acero o acero inoxidable necesita un gas especifico Argdén + CO2. La proporcion de CO?2 varia segun
la utilizacion. Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas para soldar el acero se sitta
entre 12 y 18 L/mn seguin el medio ambiente y la experiencia del soldador.

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

El SMARTMIG 152, 162, 3P, 182 y el 183 pueden ser equipados para soldar con hilo de aluminio de @ 0,8 o 1,0 (fig II-B).
El Smartmig 3P puede soldar hilo de aluminio de 0,8 o 1,0 siempre y cuando se conecte el cable de masa sobre el borne
negativo en la parte delantera (Fig I).

El SMARTMIG 142, puede ser utilizado para soldar el Aluminio de @ 0,8 de manera ocasional y no intensiva. En este
caso, el hilo utilizado debe ser duro para facilitar el arrastre del hilo (tipo AIMg5).

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

- Utilizar rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

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

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

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

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

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

Estos aparatos permiten soldar con alambre de aportacion tubular «No Gas» con condicion de invertir la polaridad de
soldadura. Para ello, desconectar la maquina de la red de alimentacion, luego abrir la trapa (14) y proceder a la conexion
siguiendo las indicaciones de la figura C en la pagina contigua. El aparato esta configurado de origen en modo « Gas ».
El Smartmig 3P puede soldar hilo revestido «<NO GAS» siempre y cuando se conecte el cable de masa sobre el borne
positivo en la parte delantera (Fig I).
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SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (FIG. IIT) SMARTMIG 3P

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

Se pueden utilizar los siguientes electrodos :

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

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

» Tomar el asa de la antorcha, y quitar la boquilla (fig V-E) girandola en el sentido contrario del horario, luego quitar el
tubo de contacto (fig V-D), dejando el soporte y el muelle en la antorcha en su sitio.
¢ Abrir la trampa del aparato.
FIG V-A: Colocar el rollo en su soporte.
 En caso de uso de un rollo de diametro 10mm, no utilizar el adaptador (1).
 Arreglar el freno del rollo (2) para evitar que, al parar la soldadura, el hilo se enrede por causa de inercia del rollo.
iNo apretar demasiado fuerte! El rollo debe girar sin forzar al motor.
e Atornillar el tornillo de plastico (3).
FIG V-B: Colocar el rodillo
« Elegir el rodillo adecuado al didmetro y al tipo de hilo, colocarlo en la devanadora de manera a leer la indicacion del
diametro utilizado.
FIG V-C: Para arreglar la presion de los rodillos, proceder como sigue:

- Aflojar la ruedecita como maximo

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

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

- Apretar la ruedecita (fig V-C), al mismo tiempo que se aprieta el gatillo, hasta arrastrar el hilo, luego parar la
presion.
NB : Para el hilo de aluminio, poner un minimo de presion para no aplastar el hilo.
 Sacar el hilo de la antorcha de aproximadamente 5cm, luego poner al cabo de la antorcha el tubo de contacto (fig
V-D) adecuado al hilo utilizado, finalmente la boquilla (fig V-E).

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

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

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

Abajo encontrara las diferentes combinaciones posibles:

Smartmig 142 / 152 162 3P 182 183 gaz
acero/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
Cco2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Electrodos - - 2/2,5/32 | - | - -
* Prever una vaina teflon (ref. 041578) y un tubo de contacto especial aluminio (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref.041066)

Para ayudarle a elegir el diametro del hilo o del electrodo adecuado al trabajo que desea efectuar, referirse a la tabla
contigua (fig IV, pagina 4).

CONEXION GAS

¢ Colocar un mandmetro adecuado a la bombona. Conectarlo al equipo de soldar con el tubo suministrado. Colocar los
2 abrazaderas para evitar escapes.

« Arreglar el caudal de gas ajustando la ruedecita de reglaje situada en el manémetro.

NB : para facilitar el reglaje del caudal de gas, accionar los rodillos motores apretando el gatillo de la antorcha (aflojar
la ruedecita de la devanadora para no arrastrar el hilo).

Este procedimiento no puede aplicarse a la soldadura en modo « No Gas ».
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DESCRIPCION DE LA TABLA DE MANDOS (FIG-VI)

Smartmig 142/152/162/182/183
1- Boton seleccion de tension A / B
2- Botodn seleccion de tension min/max.
3- Potencidometro de reglaje de velocidad del hilo.
4- Tabla « SMART » de reglaje MIG/MAG.
5- Indicador de proteccion térmica.
6- Conmutador 4 posiciones

Smartmig 3P
1- Botdn seleccion de modo MIG/MMA.
2- Potenciometro de reglaje de potencia MMA o MIG.
3- Potencidometro de reglaje de velocidad del hilo.
4- Tecla seleccién de tension A / B
5- Tabla « SMART » de reglaje MIG/MAGy MMA.
6- Indicador de proteccion térmica

UTILIZACION (FIG-VI)

MODO MIG/MAG:

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

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

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

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

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

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

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

Para realizar la misma operacion con un SMARTMIG 3P:

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

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

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

MODO MMA (SMARTMIG 3P UNICAMENTE):

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

Ejemplo :

Para soldar una chapa de 4mm :

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

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

CONSEJOS Y PROTECCION THERMICA

e Respetar las normas clasicas de soldadura.

« Dejar el equipo conectado detras de la soldadura o durante la proteccion térmica para permitir el enfriamiento.

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

FACTORES DE MARCHA Y ENTORNO DE UTILIZACION

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

60974 o
4(0° 4 O 8 S
e=10 MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A
Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion termica. En este caso, el arco se

apaga Y el indicador de proteccién se enciende. La fuente de energia posee una salida de caracteristica plana en pro-
ceso MIG/MAG. La fuente de energia posee una salida de caracteristica descendente en proceso MMA,

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

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

¢ El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.

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

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

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

SINTOMAS, CAUSAS POSIBLES, REMEDIOS
[ sivromas | causaseosmes | Remeos

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

Residuos obstruyen el orificio. adherencia.
La salida del hilo de solda- Ref. : 041806
dura no es constante. - Comprobar la presion de los rodillos o substituirlos.
El hilo desliza en los rodillos. - Didmetro del hilo no conforme al rodillo.

- Funda guia de hilo no conforme.

El motor de devanado no Freno del rollo o del rodillo demasiado apretado. Aflojar el freno y los rodillos
funciona. Problema de alimentacion Comprobar que el boton de puesta en marcha esta activado.
Funda guia de hilo sucia o deteriorada. Limpiar o remplazar.
El hilo no se devana bien.
Freno de rollo demasiado apretado. Aflojar el freno.
L, ) Comprobar la conexién de toma y ver si ésta misma esta bien
Mala conexion a la toma de corriente. alimentada con 1 fase (+tierra).
No hay corriente de solda- Mala conexién de la masa. Comprobar el cable de masa (conexién y estado de la pinza).
dura.

Comprobar el gatillo de la antorcha.
Contactor de potencia inactivo.

Comprobar el contactor de potencia.

Funda guia de hilo aplastada. Comprobar la funda y el cuerpo de la antorcha.
Bloqueo del hilo en la antorcha. Remplazar o limpiar.
Se engancha el hilo después
de los rodillos. Falta de tubo capilar (acero). Comprobar la presencia del tubo capilar.

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

Campo de ajuste de 15a20 L/ mn.
El caudal de gas es insuficiente.

Limpiar el metal de base.

Bombona de gas vacia. Remplazarla
Calidad de gas no satisfactoria Remplazarlo.
El cordén de soldadura es - » i i i i i - i
pOroso. Circulacion de aire o influencia del viento. Impedir corrientes de aire, proteger la zona de soldadura.
Boquilla de gas demasiado sucia. Limpiar la boquilla de gas o substituirla.
Mala calidad del hilo. Utilizar un hilo adecuado a la soldadura MIG-MAG.
Estado de la superficie para soldar de mala Limpiar la pieza antes de soldar
calidad (dxido, etc...) P P
Tension del arco baja o alta. Ver los parametros de soldadura.

Particulas Ctle ihiSDaS impor- Mala toma de masa Comprobar y colocar la pinza de masa lo mas cerca posible de la
antes. '

zona que soldar

Gas de proteccidn insuficiente. Ajustar el caudal de gas.

No llega el gas a la salida de

. Comprobar que la unién del gas cerca del motor esté bien conec-
la antorcha Mala conexion del gas.

tada. Comprobar el mandémetro y las electrovalvulas.
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MPEAOCTEPE)XXEHUA - MPABWUJ1A BE3OIMNMACHOCTHU

OBLUME YKA3SAHMA

|| 3Tn YKa3aHnA A0JIKHbI 6bITb Npo4YTeHblI U NMOHATbLI A0 Ha4asla CBapO4HbIX p660T.
u N3MeHeHnsa 1 peMOHT, He yKa3aHHbIe B 3TOM MHCTPYKUWMWU, HE AOJDKHbI 6bITb NpeanpuUHATLI.

Mpon3BoauTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM 3a TPaBMbl M MaTepuabHble NMOBPEXAEHNS CBA3AHHbIE C
HECOOTBETCTBYIOLWMM AAHHOM MHCTPYKLUMM UCMOIb30BaHWEM annapara.

B cnyyae npobnembl UM COMHEHMIM, 06paTUTECh K KBanuduULMpoBaHHOMY NpodeccuoHany ans NpaBUIbHOIO
MOAK/TIOYEHUS.

OKPY)KAIOLLIAA CPE[IA
oTn annapatbl A0JDXHbI 6bITb MCMOSIb30BaHbI TOSILKO ANS CBapO4HbIX pa60T YKa3aHHbIX Ha 3aBOACKOW Tabnmuke n/vnn
B UHCTPYKUUW. Heobxoanmo cobntoaatb ANPEKTUBbI MO MEPaM 6e3onacHocTu. B CNnyYae HeaaeKBATHOro nam onacHoro
MCNoJib30BaHNUA NPOU3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU.

AnnapaT A0mKeH 6bITb YCTaHOBJ1EH B NOMELLEHNN 6e3 nblfiN, KUCNOTbl, BO3ropaeMbIX ra3oB, Win Apyrmx KOppO3Ml;’1HbIX
BeLLeCTB. Takue Xe yCcnoBusa OO/MKHbI 6bITb COBNIOAEHBI ANs €ro XpaHeHUA. Y6eautech B NPUCYTCTBUN BEHTUNALNUN
npn ncnoJsib.30BaHWUKX annaparta.

TemnepaTypHble npeaens:
Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: ot -25 go +55°C (ot -13 go 131°F).

BnaxxkHocTb BO3ayXa:

50% unu Hmxe npu 40°C (104°F).

90% wnun Hxe npun 20°C (68°F).

[o 2000mM BbIcOTbI Hag ypoBHeM Mopst (6500 dyToB).

He ncnonb3yiTe 3T annapaThl ANs pa3MOpaXXuBaHus Tpyo6.

NMHANBUAYAJIbHASA SALLNTA U SALLIUTA OKPYXXEHUA

CBapoyHble paboTbl NMOABEPraloT Nosb30BaTENS BO3AEMCTBMIO OMACHOMO UCTOYHUKA Tera, CBETOBOIO MU3yyYeHus
AYrY, SNEKTPOMarHUTHLIM NonsM (0cob6oe BHUMaHWE nLaM, UMEOLMM 3NEKTPOKapAUOCTUMYNSTOP), CUAbHOMY LUYMY,
BbIAENEHMSIM a3a, @ TakKe MOryT CTaTb NPUYMHOW MOPAXKEHUS SNEKTPUYECKMM TOKOM.

YTobbl 3alUTUTL cebsi OT OXXOroB 1 06/TyUeHust Npy paboTe C annapaToM, HadeBanTe cyxyto pabouyto
3awWmTHYI0 oaexay (B XOpoLUeM COCTOSIHUM) U3 OFHEYMNMOPHOM TkaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOopas
MOKPbLIBAET BCE TEN0 NOSIHOCTHIO.

PaboTaiiTe B 3alMTHBIX PyKaBuLax, obecneymBaioLime 3/1eKTPo- U TEPMOM3OSISILMIO.

B HEKOTOpLIX Crly4asx HEO6XOANMO OKPYXXWUTb 30HY OrHEYNOPHbLIMK LITOPaMu, YTOObI 3aLUMTUTL 30HY
CBapKM OT Jiyyeit, 6pbi3r M HaKafeHHOro LaKa.

Mpenynpeaute oKpyXaroLwmx He CMOTPETL Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AeTanv M HaAeBaTb 3aLUUTHYIO
pabouyto ogexay.

HapeBaiiTe 3alWTHYO Macky cBaplumnka (knaccudukaumm NR10 unm 6onblie) v 3alumiianTe rnasa Bo
BPEMS 3a4MCTKM.
HolueHne KOHTaKTHbIX JIMH3 BOCMpELLAETCs.

HocuTe HaylHUKM NpOTUB LWyMa, ecnu CBapOHHbIVI npouecc AoCTUraeT BBYKOBOVI YPOBEHDb BblILLE
[03BOJSIEHHOr0. TO XXe OTHOCUTCH K N0AAM, Haxoaswmmcs B CBaPOHHOVI 30HE.

OO & 6

[lepXxuTe pyKku, BOSIOCHI, OAEXAY Nofasblle OT NOABWKHbIX YacTel (ABUraTesb, BEHTUNATOP...).
Hukora He CHMMaMTe 3aLMUTHBIN KOPMYC C CUCTEMbI OX/TAXAEHWS], KOrAa annapat Nnoa HanpsiKeHUeM.
Mpou3BoAMTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM B C/Ty4ae HECYaCTHOro Cyyast. - CMeHy 606UHbI
NPOBOJIOKM ¥ BCTaB/IEHME NPUCAA0YHON NPOBOIOKM HeobxoaMMo AenaTb 6e3 nepyaTok. He
NpYKacaTbCs K 3/1IEMEHTaM MOJAMOLLErO YCTPOWCTBA BO BPEMSI €0 BPaLLEHWSI.

He HocuTb cBO60AHYIO OAEXAY U AJIMHHBIE BONOCHI BOMM3M ABMXKYLLUMXCS YacTeMN.

TOMbKO YTO CBaApeHHbIe AeTanu ropssyn U MOryT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTaKTe C HUMMU.
Bo Bpems TeX06CJ'IY)KVIBaHVI$| ropeniku Y6ED,VITECb, YTO OHa AOCTATO4YHO OXJlaAuNacb N NOAOXKANTE KaK

MUHUMYM 10 MUHYT nepepg Havanom pabor.

OueHb BaXkHO 06e30nacuTb pabouyto 30Hy nepea TeM, Kak ee MOKUHYTb, YTOo6bl 3aLUUTUTb Ntoaen 1
MMYLLIECTBO.
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CBAPOYHbIE 1bIM N TA3

BblaensieMble npu cBapke AbiM, ra3 U Mblfib ONAacHbl AN 340p0Bbs. BeHTunaumsa aomkHa 6bitb
Q [OCTaTOYHOW, M MOXET NoTpeboBaTbCs AOMNOMHMTENbHAs NoJaya Bo3ayXa.
Mpn HeaOCTaTOYHON BEHTUNALMM MOXHO BOCMOJIb30BaTbCs MacKoM CBapLUMKa-pPeCNNPaTOPOM.
= Q MposepbTe, 4TobbI BCackiBaHMe Bo3ayxa 66110 a3 deKkTUBHBIM B COOTBETCTBUMN C HOPMaMU
= 6e3onacHocTu.

ByabTe BHMMaTENbHbI: CBapka B HEOOMbLIMX NoMelleHusix TpebyeT HabntogeHnsa Ha 6e3onacHoM pacctosHun. Kpome
TOro, CBapka HEKOTOPbIX META/IOB, COAEPIKALLMX CBUHEL, KaaMUA, LMHK, PTYTb UK faxke 6epunninii, MoXeT BbiTb
ype3BblYaHO BPeHOM.
Hu B KOeM criyuyae He BapuTb BOAN3M XXuUpa UK KPacKu.

PUCK NMOXXAPA U B3PbIBA

MoNHOCTbLIO 3aLWKUTUTE 30HY CBapKu. Bo3ropaemble MaTepuanbl 4O/MKHbI ObITb YAaneHbl Kak MUHUMYM
‘\ Ha 11 MeTpoB.
) MpoTmBonoxapHoe obopyaoBaHne AOMKHO HAX0AWUTLCS BOIM3M NpoBeAeHNs CBApO4HbIX pabor.
Zéé) OcTopoXHO ¢ 6pbi3ramm ropsiiyero Matepuana unm UCKp, Aaxe yepes LWenu.
OHM MOryT BbI3BaTb MOXap MW B3PbIB.
Ypaanute niogen, Bo3ropaeMble npeaMeTbl M BCE eMKOCTY NoA AaBneHWeM Ha 6e30macHoe paccTosiHue.
Huv B koeM cnyyae He BapuTe B KOHTEMHEpaX UK 3aKpbiTbiX TPybax. B criyyae, ecnv oHM OTKPbITHI, TO Nepea
CBapKOW MX HY>XHO 0CBOBOAWTL OT BCEX B3pbIBYATbLIX MSIM BO3ropaeMbiX BELLECTB (Mac/o, TOMANBO, OCTaTOYHble
rassbl ...). LUnudgosanbHble paboTbl He AOMKHbI 6bITb HAaNPaBAEHbI B CTOPOHY annapaTta Wan B CTOPOHY BO3ropaeMbixX
MaTepuanos.

FA30BbIE BAJIJZIOHbI

[a30M, BbIXOASLLMM M3 ra30BbiX 6anioHOB, MOXHO 3a40XHYTLCS B C/ly4ae ero KOHUeHTpauum B
MOMeLLEeHMN CBapKK (XOPOLUO NPOBETPUBANTE).

TpaHcnopTUpoBKa A0KHA 6biTb 6€30MacHOl : ra3oBble 6asfoHbI 3aKpPbIThl M annapaT BbIK/OYEH.
BannoHbl A0MKHbI 6bITh B BEPTUKANIBHOM MOMOXEHWUWN U 3aKpensieHbl Ha NOACTaBKE, YTOODI
OrpaHNYNTb PUCK NAAEHUS.

la30Bble 6annoHbl AOMKHBI 6bITb CKNAAMPOBAHBI B OTKPBITHIX W XOPOLLO MPOBETPUBAEMbIX MOMeLLEeHUsaX. OHM
JOMKHBI 6bITb B BEPTMKANBHOM MOMOXEHUM M 3aKPeNeHbl Ha CTOMKE WU TeNeXKe.

3akpbliBaliTe 6anno0H B NepepbiBe MeXAy ABYMS UCMOSb30BaHWsSIMU. ByabTe BHUMaTENbHbI K UBMEHEHUIO TeMMepaTypsbl
1 NpebbIBaHMIO Ha COMHLE.

BannoH He AOMKEH ConpuUKacaTbCs C NIAMEHEM, SNEKTPUYECKON AYroi, FrOpenkon, 3aXMMOM Macchl MU C NtobbIM
LPYrIM UCTOYHMKOM Tenna MM CBeYeHus.

[JepxuTe ero noganblue 0T 3NEKTPUYECKUX M CBAPOYHbIX Lienei 1, cnefoBaTeNbHO, HUKOrAa He BapuTe 6ansioH nog
[laBNIEHUNEM.

ByabTe BHMMaTENbHbI: NPY OTKPLITUK KanaHa 6annoHa ybepute ronosy OT KnanaHa u ybeamTechb, 4To
MCMOSb3YEMBIV Fa3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKM.

ANNIEKTPNYECKAS BE3SOMNACHOCTb

R

Mcnonb3yemast anekTpuyeckas CeTb 0/MKHA 0683aTeNbHO bbiTh 3a3emMneHHon. CobroaaiTe kanmép
npeaoXpaHnUTeNs ykasaHHbIN Ha annapare.
DNeKTPUYECKUIA Pas3psa MOXET Bbl3BaTb MPSIMbIE UMM KOCBEHHbIE PAHEHUS, U AaXe CMepTb.

Hukorga He AoTparMBanTeCh O YacTel noj HanpsKEHWEM KaK BHYTPU, Tak M CHapYXXn annapaTa, Koraa oH
NOAK/IOYEH K CETU NUTaHUS (FrOpesiku, 3aXKnMbl, Kabenun, 3neKTpoabl), T.K. OHW NOAKIIIOYEHbI K CBAPOYHOW Lienn.
Mepen TeM, Kak OTKPbITb annapaT, ero Hy)HO OTK/OYMTb OT CETU M MOAOXKAATL 2 MUHYTbI, ANs TOro, YTobbl BCe
KOHAEHCATOPbl PaspsannCh.

Hukorga He AoTparnBanTeCh OAHOBPEMEHHO A0 FOPESIKM MW 3EKTPOAOAEPXKATENS M A0 3aXMMa MaccChbl.

Ecnu kabenu noBpexaeHbl, NonpocuTe KBanndUUMPOBaHHbIX U YNOJHOMOYEHHbIX CMELMANNCTOB UX 3aMEHUTD.
O6paTuTe BHMMaHWE Ha CeYeHNe, KOTOPOe A0MKHO BbiTb AOCTAaTOYHbIM,

Bceraa HocuTe Cyxyto ofexay B XOPOLIEM COCTOSIHUM Af1S M30MSILUMKM OT CBApOYHOiA Lienun. HocuTe 130mpytoLlyto
06yBb HE3ABMCMMO OT TOW Cpefbl, Fae Bbl paboTaeTe.
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EMC CEKPETHbIE MATEPWUAJIbI

3710 obopynoBaHMe kacca A He NOAXOAUT ANS UCMONb30BaHNA B XXWMbIX KBapTanax, rae
3NEKTPUYECKUIA TOK NOAAETCS! 06LECTBEHHON CUCTEMONM NMUTAHUS HU3KOIO HanpsiXXeHus. B Takux
KBapTasiax MOryT BO3HMKHYTb TPYAHOCTM 06ecneyeHmnst 3f1eKTPOMarHUTHY0 COBMECTUMOCTb M3-3a
KOHAYKTMBHBIX U MHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paano4acToTe.

3T10T annapat He cooTtBeTcTByeT anpektnse CEI 61000-3-12 n npegHa3HayeH ans pabotbl oT
DD YaCTHbIX 3N1EKTPOCETEN, NOABEAEHHbIX K 0BLLECTBEHHBIM 3/1IEKTPOCETSIM TONIbKO CPEAHENO U BbICOKOrO
HanpshkeHusi. CneumanucT, YCTaHOBMBLUMI annapaT, WK nosib30BaTesb, A0/KHbI yoeanTbes,
A 06paTMBLUMCH NPV HAZOBHOCTU K OpraHn3aLmmn, OTBEYAIOLWEN 3a SKCNJTyaTaumio CUCTEMbI NMUTaHUS, B
TOM, YTO OH MOXET K HEN NOAKIIYNTBLCS.

KJIACCU®OUKALIUA OBOPYAOBAHUA CEM

DNEKTPUYECKMIA TOK, NPOXOASLLMIA Yepe3 NPOBOAHMK BbI3bIBAET 3NEKTPOMarHUTHble nons (EMF).

Q'
%. CBaplUMKM A0MKHbI CNefoBaTh CrieayowmnM npaBmnaM 6e3onacHoCTy, YTobbl 40 MUHUMYMa CHU3UTb
="

BO34eNCTBME SJIEKTPOMArHUTHbIX none CBaPOHHOVI uenm :

- O6beAMHUTL Kabeny aNeKTpoAoAEPXaTeNs U 3aXUMa Macchl. 10 BO3MOXHOCTM CKPENUTb KX JIMMKOWN NEHTOM.

- Hukoraa He o6MaTbIBaTh Kabesb 3NEKTPOAOAEPXKATENS, FOPENKy UM Kabesb 3a)kMMa Maccbl BOKpYr Tena.

- He HaxoauTbcst Mexay kabenei. Ecnv kabenb 3neKTpoaoaepXaTens U ropesika HaxoasTcsl CnpaBa, To kabenb
MacChl TaKXKe [O/MKEH HAXOAUTLCS MO MNpaBylo CTOPOHY.

- MoacoeanHnTe Kabenb Macchl K AETaNM Kak MOXXHO 67MKe K CBapOYHON 30HE.

- He paboTaiiTe B HENOCPEACTBEHHOW B/IM30CTY K UCTOYHMKY CBApOYHOIO TOKa.

Jlnua, “cnonb3ylolwme aNeKTPOKapAMOCTUMYNIATOPbI, AOMHKHbLI MPOKOHCYIbTUPOBATLCS Y Bpaya
nepen paboTol C AaHHBIMKU annapaTamu.

BozpaeicTBrEe 31EKTPOMarHUTHOMO Noss B MPOLIECCE CBAapPKW MOXET MMETb U APYI1e, ELLE He
U3BECTHbIE HAYKe, NOCNEACTBUS ANSt 3A0POBbSI.

PEKOMEHOALMM A1 OLLEHKN CPEQbl AN1S1 CBAPOYHOI YCTAHOBKU

06Lme nonoXxxeHus

Monb3oBaTeslb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY U UCMOJSIb30BaHWE annapaTa py4Hon AyroBOW CBApKK, CreAys YKa3aHUsaM
npowussoauTensi. Mpu 06Hapy>XeHUW 3NEKTPOMArHUTHbIX U3NYyYEHWUIA NONIb30BaTE b anmnapaTta py4YHON LyroBoi
CBApKW [0/KEH pa3pellnTb NpobieMy C NOMOLLbI0 TEXHUYECKOW NOAAEPXKKMA NPOU3BOAMTENS. B HEKOTOPLIX Cllydasx
3TO KOPPEKTUPYIOLLIEE AENCTBUE MOXET BbITb JOCTaTOYHO MPOCTLIM, HAaNpPUMeEp 3a3eM/ieHNe CBApO4HON Lenu (CM.
npvMeYaHue). B apyrmnx ciy4dasix BO3MOXHO NOTpedyeTcs co3gaHme 31eKTPOMarHUTHOINO 3KpaHa BOKPY UCTOYHMKA
CBApPOYHOro TOKa W BCEN CBapMBAEMOW AeTanu NyTeM MOHTUPOBAHMUS BXOAHbIX GubTPoB. B nobom cnydae
3NEKTPOMArHUTHbIE U3/TYYEHWUS AO/MKHBI ObITb YMEHbLLUEHBI TaK, YTOObI OHKM 6oblue He Cco34aBann NMoMex.

OueHKa CBApO4HOM 30HbI

Mepen ycTaHOBKOM annapaTta Nonb30BaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMarHUTHbIE NPO6SIEMBI, KOTOPLIE
MOrYy BO3HWKHYTb B 30HE, FAe NaHWpyeTCs YCTaHOBKA, B YAaCTHOCTU, OH AO/MKEH YUMTbIBATb Cleayiowmne MOMEHTbI:
a. He Haxopsatca nun apyrue kabenn, KOHTPONbHas NPoBOAKa, TenedOoHHbIE U KOMMYHUKAUNOHHbIE kabenu CHu3y,
CBEPXY WM pSAOM C annapaTomM;

b. MpneMHWKM 1 NnepefaTunkn paamo 1 TeENeBUAEHNS;

C. KomnbtoTepsl 1 Apyroe ob6opynoBaHvue KOHTPONS;

d. obopynoBaHue Heobxoanmoe ans 6esonacHoCTU. Hanpumep ynpasneHve 6e30MacHOCTbI0 MPOMbILLIEHHOrO
obopynoBaHus;

€. 300poBbe NtoAei, HaxoasaLWNXcs B6IM3KM annapaTa, HanpuMmep, Ntoaeit, Nonb3yoLWnXCs
3NEeKTPOKAPANOCTUMYNSTOPAMK, CIYXOBbIMKU annapaTtamu u T.M.;

f. obopynoBaHue gns KanmbpoBKK n 3amepa;

g. YCTOMUMBOCTb ApYrvX annapaToB, HaxoAsLWMXCsl B MOMELLEHUW, FAe Ucnonb3yeTcs annapaT. Monb3oBaTenb A0/HKEH
ybeantbcs B TOM, YTO BCE annapaTbl B MOMELLEHMN COBMECTUMbI APYr C APYroM. OTO MOXeT noTpeboBaTb NPUHATUS
[OMNONHUTENbHBIX Mep NPeaoCTOPOXHOCTY;

h. Moroga B TeueHun aHs, koraa GyaeT ucnosb3oBaH annapaT; MNnowaabs paccMaTprBaeMol 30HbI BOKPYT annapaTta
3aBUCUT OT CTPYKTYpbl 34aH1s U ApyrMx paboT Npon3BOAMMBIX B 3TOM MecTe. PaccMaTpriBaemMas TeppUTOpUS MOXET
NpoCTMpaTbCa 3a npeaensl NPeanpusaTuS.

OueHKa CBApOYHOMN YCTaHOBKM
MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKA annapaToB py4HON AyroBOM CBApKM MOXET NMOMOYb OMNpeaenvTb U PeLlnTb CllyYan
3NIEKTPOMArHUTHbIX NoMex. OLUEHKa M3yUYeHUI JO/MKHA YUMTbIBaTb M3MEPEHUS B YC/TOBUSIX SKCTUTyaTauum, Kak 3TO
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ykasaHo B Cratbe 10 CISPR 11:2009. N3MepeHus B YCNOBUSX IKCMyaTaumMn MOryT Takxke No3BOSINTb NOATBEPAUTD
3(DHEKTUBHOCTb MEP MO CMSAMYEHNIO BO3AENCTBUSI.

PEKOMEHAALMNU NO METOAUKE CHM)KEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3J1YYEHUA

a. ObLlecTBeHHas cMCTEMa NUTaHWS : annapaT py4yHON AyroBoi CBapKM HY)XKHO MOAKSIIOYUTL K 0BLLECTBEHHOM

CETU MUTaHWS1, Cneays peKoMeHaauusaM nponssoamTens. B cryyae BOSHMKHOBEHUSI MOMEX BO3MOXHO byaeT
Heo6X0ANMO MPUHSITL AOMOMHUTENbHBIE NpeayrnpeanTesibHbIE Mepbl, Takue Kak uibTpaumst 06LLEeCTBEHHON CUCTEMBI
NMTaHus. BO3MOXXHO 3alWMTUTb WHYP NUTaHWS annapaTa C NOMOLLbIO SKpaHU3UpYHOLWEN ONNETKM, SIMB0 MOXOXUM
npucnocobnieHneM (B cryyae ecnv annapaT py4yHoi AyroBoi CBapKy NOCTOSIHHO HAaXOAMTCS Ha onpeaesieHHOM
paboueM MecTe). Heobxoanmo o6ecneunTb 3/IEKTPUYECKYIO HEMPEPbIBHOCTb 3KPaHU3UPYHOLLIEN OMNIETKM MO BCEN
AnvHe. HeobxoaMMOo NoAcoeaAVMHUTD SKPaHU3MPYIOLLYIO OMIETKY K MCTOYHUKY CBApO4YHOro ToKa Af1s obecneyeHns
XOPOLLEro 371eKTPUYECKOro KOHTaKTa MeXxay Mexay LWHYPOM M KOPMYCOM MCTOYHMKA CBApO4YHOro ToKa.

b. TexobcnyxuBaHve annapaTta py4Hol AyroBOW CBapKM : annapaT pPy4YHOM AyroBov CBApKW HYXXHO MOAKTHOYUTb

K 0BLUECTBEHHON CETU MUTAHWUS COrNacHO peKoMeHAaLUMsIM NpousBoanTens. B criyyae BO3HMKHOBEHMSI NOMEX
BO3MOXXHO 6yaeT HeobxoaAMMO NPUHSATL AOMONHUTENbHbIE NpeaynpeanTenbHbIE Mepbl, Takne Kak GpunbTpaums
06LLECTBEHHOW CUCTEMBI MUTAHUS. BO3MOXHO 3alUMTUTb LWHYP NWUTaHMS annapaTa C NOMOLLbI 3KpaHWU3upYyLoLLeit
OMNETKM, MO0 MOXOXKMM MPUCMOCOBNEHNEM (B ClydYae eciv annapaT py4yHON AyroBoil CBapKy NMOCTOSIHHO HaXxoAMTCS
Ha onpeaeneHHoM paboyeM MecTe). HeobxoamnmMo 06ecrneumnTb SNEKTPUUECKYIO HEMPEPLIBHOCTb 3KPaHU3UpPYIOLLE
OMNETKM MO BCel AnnHe. HeobxoaMMOo NoACOeaAMHUTb SKPAHU3UPYIOLLYIO OMNETKY K MCTOYHUKY CBapOYHOro TOKa As
obecneyeHmnst XOpoLUero 3MeKTPUYECKOro KOHTaKTa Mexay Mexay LHYPOM M KOPMYyCOM MCTOYHMKA CBApO4YHOro TOKa.
¢. CBapouHble kKabenu : kabenu gomkHbl 6bITb MaKCMMaIbHO KOPOTKMMU. O6beanHUTE MX U, €CN BO3MOXHO,
OCTaBbTE fieXaTb Ha Mony.

d. SkBMNOTEHUMANbHbIE COEAMHEHNS : HEOOXO0AMMO 06eCneUunTb COeAMHEHME BCEX METANTMYECKMX NPEAMETOB
OKpY>KatoLel 30Hbl. TeM He MeHee, MeTaNNMYeckue NpeaMeThl, COEAMHEHHbIE CO CBapuBaeMoW AeTarbio,
YBENMYMBAIOT PUCK AJ18 NOSIb30BaTENs yAapa 3NeKTPUYECKUM TOKOM, €C/li OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX
METa/IMYECKMX NPEAMETOB M 3n1eKkTpoaa. OnepaTop A0MKEH ObiTb M30/IMPOBaAH OH TaKUX METa/NIMYECKMX NPEAMETOB.
€. 3a3eM/ieHne CBapuBaeMol AeTan : 3a3eM/IEHNE CBapMBAEMON AeTasM NMOMOXET OrpaHUYNUTL noMexu. OHO MOXET
6bITb CAEMAHO HaNPSIMYO UM Yepes noaxoasiumnii koHaeHcaTop. CaenaiTe BoIbop B COOTBETCTBUM C HOPMaMm BalLen
CTpaHbl.

f. 3aWwmTa 1 aKpaHu3MpytoLLas onnéTka : BbI6OPoYHas 3allMTa U SKpaHU3MpYLoLLas onniéTka aApyrux kabenem un
060pyaoBaHMsI, HAXOAALWMXCS NOBIN30CTHN, MOMOXKET OrPaHNYUTL MPOBIEMBI, CBSI3aHHbIE C MOMEXaMMU.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT ANMAPATA

CBepxy annapaTa eCTb py4ku Ans NepeHoCcKn. ByabTe BHUMATE NbHbI: HE HE0OLIEHWBaAITE BEC
annapara.

He nonb3yitech kKabensamm uam ropenkoi Ans nepeHoca annapaTa. Ero MoXHO NepeHOCUTb TOMLKO B
BEPTMKA/IbHOM MOMIOXKEHNN.

Hukorga He NoAgHUMalTe ra3oBbii 6anNoH U annapaT OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCMOPTHbIE HOPMbI Pa3IMyatoTCs.
XenaTtenbHo CHATb 6061HY NPOBOJIOKU Nepea TeM, Kak NOAHSATbL UM NePEeHeCTU annapar.
He nepeHocuTb annapaT Haz NMioAbMy UK NpeaMeTaMu.

YCTAHOBKA AMNMNAPATA

3T annapaTbl MOryT 6bITb MCMOMNb30BaHbI NMPU CIOXKHBIX OKpYXXatowmx ycnosusx. CobniogaiTe cneaytolme npaesuna:
* [ocTaBbTe annapaT Ha non (MakcuManbHbIM HakioH 10°).

« [peagycMoTpuUTE AOCTAaTOYHO 6OMbLLIOE NPOCTPAHCTBO A/ XOpPOLWero NpoBeTpUBaHUS annaparta u gocTtyna K
yrnpasfieHuIo.

e AnnapaT Ao/mMKeH BbITb YKPbIT OT MPOSIMBHOIO AOXAS M HE CTOSTb Ha COJTHUE.

¢ He ncnonb3oBaTh B cpeae coAepKalleil METaNIMUYECKYIO Mbl/ib-NPOBOAHMK.

e ObopynoBaHune umeeT 3awmnTy IP21, yto o3HavaerT :

- 3almMTy OT nonagaHus B OnacHble 30Hbl TBEPAbIX Ten AMaMeTpoM >12,5MM u,

- 3alUMTY OT BEpPTUKAsIbHbIX Kanefb BOAbI.

Mpoussogutenb GYS He HeceT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTESBHO ywepba, HaHECEHHOr O MuaM unm
npeamMeTamM, uU3-3a HenpaBWIbHOrO U OMAacHOro UCMOb30BaHUS 3TOro annapara.

OBCJ1Y)KXUBAHMUE / COBETbI

* TexHuueckoe 06CnyXMBaHWE AO/MKHO NPOU3BOANTLCS TONIbKO KBAMPULMPOBAHHBIM CMELMANUCTOM.
= e« OTKIOYMTE NUTAHUE BbIHYB BUSIKY U3 PO3ETKU U AOXANTECH OCTAHOBKM BEHTUNISITOPA MNepea TeM,
@D kak npucTynuTb K TEXOBCTYXMBaHMIO annapaTa. BHYTpW annapaTta BbICOKUE 1 OMacHble HanpsbkeHe

M TOK.
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Meproanyeckoe TEXHNYECKOE 0BCITy>XUBAHME:

e PerynsipHo OTKpbIBaiTe annapaTt 1 NpoAyBaiiTe ero, YTobbl OUMCTUTL OT Mbln. HeobxoaMMO Takxe NpoBepsiTb
BCE 3/IEKTPUYECKMNE COEAMHEHNMS C MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMEHTa. MpoBepKa A0/HKHA OCYLLECTBIATHCS
KBanMduUMPOBaHHbIM CNELMANUCTOM.

e PerynsipHo npoBepsiuTe COCTOSIHWE LUHYPa NUTaHUS. ECNK WHYp NUTaHWs NOBPEXAEH, OH JO/MKEH ObITb 3aMeHeH
NPOVU3BOAMTENEM, EFO CEPBUCHOMN CYX60 MU KBANMMULIMPOBAHHLIM CMELMAICTOM BO U36eXaHNne OMacHOCTY.
e He 3ac/oHsiiTe BEHTUNALMOHHbIE OTBEPCTMSI YCTPOMCTBA AN 06/1erYeHns LUMPKYNsauum Bo3ayxa.

* Y6eanTech, YTO KOPMYC FOPekn He NMOBPEXAEH: HET HU TPELUMH HU HE3ALUMLLEHHBIX NPOBO/OB.

* [poBepbTE, UTO PACXOAHVKM NMPABUIBHO YCTAHOB/EHbI U HE C/TULLKOM U3HOLLEHbI.

* He ncnonb3oBaTh AaHHbIV annaparT Ans pa3Mopo3ku Tpy6, 3apsaku H6aTapeit/akkyMyisaTopoB MM 3amnycka
ABuraTenen.

YCTAHOBKA - 3KCIJTYATALUA TOBAPOB
NMPEACTABJIEHUE

Crniacnbo 3a Baiu Bbl60p! YT06bI MO/IHOCTBIO UCII0/Ib30BaTh BO3MOXHOCTY annapara, MoXasayucra, 03HaKoMbTECh C
JaHHOV UHCTDYKLME.

Annapatbl SMARTMIG €BRSOTCA CBapO4YHbIMM annapaTtaMu TpaHChOPMaTOPHOro TUMA ANs MOJyaBTOMaTUYeCcKoM
ceapku (MIG nnu MAG) Ha noctosiHHoM Toke (DC), w ans ceapku MMA (tonbko SMARTMIG 3P). OHM pekoMeHayoTCs
JUNst CBapKu NobbIM BUAOM MPOBOJIOKU: CTallb, HEPXKABEWKa, antloMUHWUIA, dntocoBas npososoka (6e3 rasa). SMARTMIG
3P MOXeT BapuTb 3NeKTPOoAbl AMAMETPOM A0 3,2 MM.

YnpoLleHHas HacTpoika 6rnaroaaps dyHkUmMm SMART.

SJIEKTPNYECKOE NUTAHUE

OTW annapaTbl NOCTaBNAOTS C BUSIKON ansa 16A Tvna CEE7/7. 2ddekTnBHOE 3HaueHne noTpebnsiemoro Toka (I11eff) ans
NCMosIb30BaHUS NMPY MaKCMMasibHbIX YC/TOBUSIX YK@3aHO Ha annaparTe.

AnnapaTtbl Smartmig 142/152/162/3P/182 nomkHbl 6bITb NOAKIIOYEHLI K 0AHOGa3HON po3eTke 230B C 3A3EMJIEHUMEM,
3alLMLLEHHOM 16-aMnepHbIM NpeaoxpaHuTeneM, n 13-aMnepHbIM NpeaoxpaHuTenem ans Smartmig 142/152.

Annapat Smartmig 183 gomkeH 6blTb MoakmoveH K TpexdasHou posetke 400B C 3A3EMJIEHMEM, 3awmiieHHOM
10-amMnepHbIM NpegoxpaHuTenem.

OMUCAHME AIMNMAPATA (PUC-I)

1- BblkntoyaTtenb BKJ1/BbIKI 10- Pa3beM ropenku eBpocTtaHaapTa (Tonbko ans 162, 3P
2- WHyp nuTaHms n 182)

3- TbinbHasa pykosiTka 11- BbicTpbivi pa3beM 200A (Tonbko anst 3P)

4- [lepxkaTtenb KaTyLKu 12- NMepeaHue koneca (Tonbko ana 162, 3P n 182)

5- BbICTpOe NoaKNtoYeHne rasa 13- CraumoHapHbIi kabenb Macchl (Tonbko ana 142, 152,
6- NepeaHsas pykosaTKa Ans nepeHoCKu 162 1 182)

7- MaHenb "Smart" perynnpoBkn napameTpoB 14- Kopobka nHeepcun nonsipHocTy (Tonbko ans 142,

8- Mopgatolee yCTPOnCTBo 152, 162 1 182)

9- 3agHue koneca (Tonbko ansa 162, 3P 1 182) 15- Uenb ansa 3akpennenus 6annoHoB. BHMMaHue:

NpaBuUIbHO 3aKpenuTte 6annoHbl

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

ST annapaTbl MOIYT BapuTb CTaslbHYIO NMPOBOJIOKY M Hepxasenky 0,6/0,8 n 1,0, (3a uckntoveHnem 142/152) (puc II-A).
SMARTMIG 3P MOXeT BapUTb MPOBOJIOKY M3 CTaNM U HepxaBenkn aameTpom 0,6/0,8 nnm 1,0 npu ycnosum, 4To kabenb
Macchl 6bln NOAKMIOYEH K OTpULLATENBHOMY MOMOCY Ha nepeaHen naHenu (fig I - 11).

AnnapaTbl U3HaYaNbHO YKOMMJIEKTOBAHbI NSt CBAapKM CTaslbHOW MM HepxkaBetowlen npoBosiokon @ 0,8. KoHTakTHas
Tpybka, >xenob Ha ponvke n 060n04Ka ropenku NpeaycMOTpeHbl A4S 3TOro MCNonb3oBaHus. Ecnn Bbl ucnonb3syete
npoBosoky AuameTpoM 0,6 — He06X0AMMO 3aMEHNTbL KOHTaKTHYHO TpybKy. POnMK noaatoLero yCTponcTea ABYXCTOPOHHNIA
0,6 / 0,8. B 3TOM cnyyae ero Hy>HO YCTaHOBUTb TakuM 0bpa3oM, 4Tobbl 6bina BuanMa Haanuce 0,6. Ans ceapku @ 1,0
BaM Heob6xoanMbl COOTBETCTBYIOLLME POJSIMK M KOHTAKTHas Tpybka.

CBapku CTanu unun Hep)xaBelkn TpebyeT NCcnonb3oBaHUs cneumdunyeckoro rasa aproH + CO2. Mponopuums CO2 3aBUCHT
OT ucnonb3oBaHus. [ns Bbibopa rasa obpaTuTecb 3a COBETOM K BalleMy AMCTpubbioTopy. Pacxon rasa npu cBapke
CTanv AOMKEH 6bITb Mexay 12 u 18 n/MWH B 3aBUCMMOCTM OT OKPYXKaloLLe cpeabl U OMbiTa Nosb30BaTeNsl.

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

SMARTMIG 152, 162, 3P, 182 1 183 MoryT 6bITb 060pyA0oBaHbI ANst CBapkK antoMmHUS nposonokor ot @ 0,8 go 1,0
(puc I1-B). SMARTMIG 142 moryT no cny4ato 6biTb MCMONb30BaHbl AN HEMHTEHCMBHOW cBapku AntoMuHus @0,8. B aToM
cnydae, ans obneryeHus Noaaun NpPoBOJIOKA AOMKHA 6biTh ecTkorM. SMARTMIG 3P MoXeT BapuTb aftoMUHUEBYIO
nposonoky avametpom 0,8 unun 1,0 npu ycnosuu, 4to kabenb Macchbl Hbi1 NOAKMIOYEH K OTPULLATENBHOMY MOMOCY Ha
nepeaHen naHenu (fig I).
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[ns cBapku antoMUHUS HEOHX0AUM crieumanbHbIi ras — uncTblin AproH (Ar). [ns Bbibopa rasa obpaTuTech 3a COBETOM
K AMcTpmbbloTopy. Pacxop rasa npu ceapke antoMuHus: 20-30 1/MUH B 3aBUCMMOCTM OT OKpY>KatoLLel cpeabl 1 onbiTa
cBapLumKa.

Hwxxe npuBeaeHbl pa3nnuus UCNonNb30BaHWUS A8 CTaau U anlOMUHUSA:

e /icnonb3yiTe cneumanbHble POIMKK A1 CBAPKK antoMUHMSI.

¢ [laBneHue NpWXMMHBLIX POJIMKOB MOAAIOLEr0 MexaHW3Ma Ha MPOBOJSIOKY: OTperynvpymTe AaBfieHMe Ha MUHUMYM,
yTobbl HE pa3faBWTb NPOBOJIOKY.

¢ /icnonb3yinTe KanunnsapHyo TpyoKy TOMbKO NS CTaflbHOM U HepyKaBetoLel NMPOBOJIOKM.

¢ lNoaroToBka ropenku Ans anoMuHusl TpebyeT npucTanbHOro BHMMaHusi. OHa ocHalleHa TedIoHOBON TpPyOKOW,
KoTopas cmsirdaeT TpeHue. HE OBPE3ATb Tpybky mo Kpato CTblka, OHa JO/MKHA ObiTb AIMHHEE KanUANSPHON Tpyobkuy,
KOTOpYIO OHa 3aMeHsIeT. 3Ta Tpybka UCNonb3yeTcs AN HanpasBaeHns NPOBOIOKN OT POSIMKOB.

» KoHTakTHas Tpybka: ucnonb3yiite CNELMAJIBHYIO koHTakTHYt0 Tpybky ansa antoMuuus @ 0,8 (apT: 041059-He BxoauT
B KOMMJIEKT).

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

3TK annapatbl MOryT BapuTb I0COBY0 NPoBOSOKY «No Gas» , eciv NOMeHsATb NOAAPHOCTb CBapku. [ns 3Toro
OTK/IOUMTE annapaT OT HaMpsPKEHWs, 3aTeM OTKPOWTe Mok (14) 1 cneaynTe MHCTPYKUMU NOAKIIIOYEHNS], YKa3aHHOM
Ha pucyHke III cTp.2 3aBoAckas HACTPOMKa annapaTa - Ha peXxum ceapku ¢ Masom (Gas). SMARTMIG 3P moxeT
BapWTb NOPOLLKOBYO NPOBONOKY «No Gas» npu ycnosum, YTo Kabenb Macchl 6bl1 MOAKIIOYEH K MOMOXUTENbHOMY
nontocy Ha nepeaHen naHenw (fig I).

CBAPKA 2JIEKTPOJOM C OBMA3KO# (FIG. III) SMARTMIG 3P

CobntogariTe NONSIPHOCTY, YKa3aHHbIE Ha YNakoBKE 3/1EKTPOAOB.
» Cobntopaiite 0bLENPUHATBLIE NPaBKa CBApKy.

3J'IeKTp0ﬂbI, KOTOpbIE MOryT 6bITb MCMOMb30BaHHbI :

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

YCTAHOBKA KATYLWLUEK U BOBUH (PUC-V)

¢ Bo3bMUTE FOpesiKy 3a PyKOSITKY M CHUMUTE HaKoHeYHWK (puc V-E), oTkpyumBasi Mo YacoBOM CTPesiKe, 3aTEM BblHbTE
KOHTaKTHY0 Tpybky (puc V-D), octaBmB gepxaTtenb 1 NPY>XUHY Ha MecTe.

o OTKpoOWTE /tOK annapaTa

PUC V-A : YctaHoBuTe 606UHY Ha aepxxaTens.

* [1pn ucnonb3osaHmm 606MHbLI 100 MM HET HEOHBXOAMMOCTM yCTaHaBnMBaTb aganTep (1).

o OTperynupyinte TopMo3 (2) 606MHbI Tak, UTOBbI NPW OCTaHOBKE CBapkM 606MHa Mo MHEpLMK He 3anyTana
MpOBOJIOKY. He 3axuMaiiTe cinwkoM cunbHo! BobrHa gosikHa noBopaumBaThCst 6e3 ycunuid ansi MoTopa.

* 3akpyTuTe gepxartenb 606uHbl (3).

PUC V-B : YcTaHOBWTE BEAYLUMI POSIUK.

* Buibepute ponuK, NoAXoAsLMIA ANl AAaMETpa U TMMa NPOBOJIOKM, YCTAHOBUTE ero Ha NofatoLlee YCTPOMCTBO TakuM
06pa3oM, YTobbl 6bin BUAMM MCMOJIb3YEMbIV AUAMETP.

PUC V-C : insi perynupoBKX AaBNEHNS POJSIMKOB, CleayviTe NPUBEAEHHBIM HUXKE YKa3aHUsAM:

¢ MakCcMManbHO pa3BUHLTUTE KOSIECMKO M OMYCTUTE ero.

¢ BcTaBbTe NPOBOJIOKY TaK, YTOObI OHa BbICTyMana NPMMEPHO Ha 2 CM, 3aTeM 3aKponTe AepXKaTesb PosimKa.

¢ Bkntounte annapat 1 3anycTuTte ABuUraTtesib HaXkaTeM Ha KYpOK ropesiku.

¢ 3aBUHbTUTE Konecnko (puc V-C), npoaomkas HaxxMMaTb Ha KypoK, NMoka NpoBOJIKa He HAYHET NpoXoaAnTb, 3aTeM
npekpaTuTe 3aBUHYMBAHME.

MpuMeYaHue: ans antoMMHMBONM NMPOBOJIOKM AABMIEHNE LOMKHO 6bITb MUHUMASIbHBLIM, YTOObI HE pa3aaBUThb ee.

¢ BbinycTuTe NPOBOMOKY M3 rOpenkun Ha 5 cM, 3aTeM NoMecTUTe Ha KOHeL, ropesiku, NOAXOASLLYIO K MPOBOJIOKe
KOHTaKTHY Tpybky (puc V-D) n HakoHeuHuk (puy V-E).

Annapatbl SMARTMIG 142, 152, 162, 3P pa6otatoT ¢ 606uHamMm gnametpom 100 mnmn 200 mm.

Annapatbl SMARTMIG 182, 182 pabotatoT ¢ 606mMHamm gnametpom 200 mnm 300 MM. ns yctaHoBKM 606MHBI 200 MM
YCTaHOBMTE CHayana Ha AepaTenb nepexoaHuK.

SMARTMIG 3P MOXeT Takxke BapuTb C PyTUIOBbIMK 3N1eKTpodamu gnametpom 2,0/ 2,5/ 3,2 mm.
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Hwxe npuvBeaeHbl pasfiMyHbie BO3MOXHbIE KOMBMHaUMW :

Smartmig 142 / 152 162
Cranb / 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
HepX. COo2
ANIOMUHUIA * - 0,8/1,0 Argon Pur
Ceapka 6e3 0,9 0,9/1,2 -
rasa
dneKkTpoasbl - - | 2/2,5/3,2 | - - -

*Mcnonb3oBaThb C Te(IOHOBLIM WAAHMOM (apT. 041578 n KOHTakTHOW Tpybkon ans antomuHus (2 0,8 apt. 041059 -
@ 1,0 apt. 041066)

[ins Bbibopa noaxoAasiero AnaMeTpa NpPoBOSIOKU WK SNeKTpoda ANsl NPeACTosWmMX paboT, u3yuute Tabnmuy Ha
ctp.4 (puc 1V).

NMOACOEAMHEHME FA3A

* [MoaxntoumnTe K ra3oBoMy H6annoHy noaxoasiimnii peayktop. MoacoeavHuTe peayKTop K annapaTy Yepes LWiaHr.
3akpenuTe 2 XoMyTa BO n3bexaHne yTeyex.

o OTperynmpynTe nogady rasa c NoMoLLbO KONecMKa Ha peayKTope.

NB: ana ynpoleH1s perynMpoBky NoAayu rasa, 3anycrute Harnpasisiolme posiMkM HaXkKaTUEM Ha KYPOK FrOpesiku
(pa3oXxMMTE KOMECMKO MOAAIOLLErO YCTPOMCTBA TaK, YTobbl MPOBOJIOKA HE NPOTArMBanach).

STa npoueaypa He nNpuMeHsieTcs Ans ceapku B pexnme « No Gas ».

OMUCAHME MNMAHEJIN YNIPABJIEHUA (PUC VI)

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

1- KHonka Bblbopa HanpsixeHus A / B 1- KHonka Bbibopa pexuma MIG/MMA.
2- KHonka Bbibopa HanpshkeHust M1H/MakC 2- MNoTeHumnomeTp perynnpoBkn Toka MMA/MIG.
3- MoTEeHUMOMETP HACTPONKM CKOPOCTM noaaun | 3- MOoTEHUMOMETP HACTPOWKM CKOPOCTM noaaum
4- Tabnuua HacTtpoek MIG/MAG « SMART ». 4- KHonka Bbibopa HanpshkeHust A / B

5- MHankaTop TepMo3aluThl 5- Tabnuua HacTpoek MIG/MAG n MMA «
SMART ».

6- VIHankaTop TepMo3alumThl

6- NO3WLUMOHHDBIV Nepek/oYaTenb

MCIOJ1Ib3OBAHME (PUC VI)

PEXXUM MIG/MAG:

SMARTMIG obnieryaeTt HacTpolKy CKOPOCTM MoAaun U HampshKeHWsI.

Bnarogaps Tabnuue SMART onpenenute TOJLIMHY CBapvBAeMOro MeTasia v TUM UCMOJb3YEMOW MPOBOJIOKY.

3aTeM B COOTBETCTBUM C peKOMEHAALMSMUN OCTaeTCs BblbpaTh TOMbKO:

e Hanpsixenne (kHonku A/ B n muH/makc ans SMARTMIG 142, 152 et 162 ; kHonka A/B ans SMARTMIG 3P)

o CKOpOCTb MOZIa4M C NOMOLLbIO NoTeHUMoMeTpa (3) B 30He yka3aHHOro LBeta. OTKOPpeKTUpynTe npu
HeobxoaAMMOCTH.

MNpumeps!:

[ns cBapku NMCTOB TonwmHoli 0,8 MM cTanbHOM npoBosiokon anametpom 0,6 MM (SMARTMIG 142, 152 1 162) :

¢ YcTaHoBMTE KHOMKY (1) B nonoxeHue «A»

¢ YCTaHOBMTE KHOMKY (2) B NOMIOXKEHME «Mmin»

¢ Hactpoitte noteHumomeTp (3) Ha 30HY CaMOro CBET/IOro LBETa M, Npu HEOBXOAMMOCTH, OTPErYSIMPYMTE «Ha CRyX».
HacTtpolika Tex e napaMeTpoB Ha annapate SMARTMIG 3P :

¢ YCTaHOBMTE KHOMKY (4) B NONOXEHME «A»

» HacTtpoiite noteHuMoMeTp (2) Ha « min » UAM « max »

¢ Hactpoitte noteHumomeTp (3) Ha 30HY CaMoro CBET/IOro LBETA M, Npu HEOBXOAUMOCTH, OTPErYSIMPYMTE «Ha CRyX».

PEXXM MMA (TOJ1IbKO AJ11 SMARTMIG):

MoacoeanHuTe aepxxatenb 3NeKTPOAA M 3aXKUMM Macchl cobMoaas yKasaHHYIO Ha YNakKOBKE 31eKTPOAOB MONSPHOCTb,
3aTeM HacTpoWiTe annapart.

Hanpwumep:

[ns cBApKu MCTa TOSLLMHON 4 MM:

¢ YcTaHoBuMTe KHOMKY (1) B nonoxeHune « MMA »,

¢ HacTtpoitte noteHunoMeTp (2) Ha 30HY, COOTBETCTBYIOLLYIO 3MeKTpoay 2,5 MM,
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COBETbl " TEPMO3ALLIUTA

o Cobntoganite 06LLENPUHSTLIE NpaBWIa CBapKMU.

* [ocne OKOHYaHMSI CBApKWU OCTaBNAWTE annapaT BKJIKOYEHHbLIM, YTOObI HE MpepbiBaTh NPOLIECC OXAXKAEHMS.

e TepMo3alumMTa: MHANKATOP ropuUT — ASIUTENBHOCTb OX1aXaeHus oT 5 4o 10 MMH B 3aBUCMMOCTM OT TeMnepaTypbl
OKpY>KaloLLlen cpeapbl.

NMPOAO/DKUTEJIbHOCTb BKJIOYEHUA U CPEAA UCINOJIb3OBAHUA

¢ OnucaHHble annapaTbl UMEKOT BbIXOAHYI0 XapaKTEPUCTUKY TUMNa «MOCTOSIHHOe HanpshkeHue». MNMB% cornacHo HopMe
EN60974-1 yka3aH B HWXeNpuBeaeHHOM Tabnuue :

6 . Q774
@40° 4 6 : :
e=10 MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A | 25%-110A | 15%-115A | 15%-140A | 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A

MpY MHTEHCMBHOM MCMNOSIb30BaHMK (> YeM Tok paboyero umknia), TepMo3alimTa MoXeT cpaboTaTb, B 3TOM ciiyyae
Jyra noracHeT, a MHAMKATOop 3alLMTbl 3aroputcs. B pexxume MIG/MAG MCTOUYMHMK TOKA OMUCLIBAET BbIXOAHYHO
Nnaockoro Tuna. B pexkume MMA MCTOYHUK TOKA OMUCLIBAET BbIXOAHYIO XapaKTepUCTMKY najatowero Tmna.

3aMeTKa: HarpeBHblE UCMbITaHUS BblIM peaM30BaHbl NMpU TEMMNEPATYPE OKPYXKatoLLen cpeabl, 1 paboumnit dakTop 40
°C 6bin1 onpeaenéH METOAOM CUMYTISLNN.

3T annapatbl oTHOCATC K Knaccy A. OHM co3faHbl A1 UCMONb30BAHMS B MPOMBILLMIEHHOW U NPOodeccMoHanbHoM
cpeae. B nioboit gpyroi cpeae eMy 6yAeT COXXHO 06€CneYnTb 371EKTPOMarHUTHYHO COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBbIX
1 MHAYKTMBHBIX NMOMeX. He Mcnonb3oBaTth B Cpeae CoAepXallen METANNTMUYECKYHO Mblfib-NMPOBOAHNK.

HaumHasa ¢ 1 Odekabpsa 2010, nameHeHms HopMbl EN 60974-10 6yayT npuMeHsiTbesl : BHuMaHue! 310 obopyanoBaHme
He cootBetcTByeT CEI 61000-3-12. AnnapaTbl AO/MKHbI ObiTb MOAKMOYEHbI K OBLIECTBEHHOM CUCTEME MUTAHUS
HM3KOrO HanpsbKeHWsl, Nnosb3oBaTesnb A0/MKEH YAOCTOBEPUTLCS, YTO anmnapaT MOXeT 6biTb NoakoyeH B ceTb. Mpu
HEeo6X0ANMOCTUN MPOKOHCY/IbTUPYWTECH Y BalLEro SHEProCUCTEMHOIO OrnepaTopa.

OBCJ1Y)KUBAHME

o TexHuyeckoe 06CNyXMBaHWE JO/MKHO NPOM3BOANTLCS TOSIbKO KBAIMGMULMPOBaAHHLIM NEPCOHAOM.

o OTKNIOYUTE NUTAHNE, BbIHYB BUJIKY U3 PO3ETKW, U AOXAUTECh OCTAHOBKM BEHTUNATOPA Nepe TeM, KaK NpUCTynuTb
K TeX. 06CNy>unBaHuUto. BHYTpuW annapaTa BbICOKME M OMAcHbIE HANPSHKEHWE U TOK.

e PerynsipHo OTKpbIBaliTe annapaT 1 NpoayBaiiTe ero, YTobbl OUMCTUTb OT Mblnn. HeobxoaMMO Takxe NpoBepsTb

BCE 3/1IEKTPUYECKNE COEAMHEHNS C MOMOLLbIO M30/TMPOBAHHOIO MHCTPYMEHTA. [poBepka A0MKHA OCYLLECTBNATHCS
KBaNMPULUMPOBAHHBIM MEPCOHAOM.

* [poBepsiiTe cocTosiHME NPOBOAA NUTaHUS. ECnM OH NOBpeXaeH, OH AO/MKEH 6biTb 3aMEHEH NPOM3BOAUTENEM, EI0
CEepBUCHON CNy>601 Mnn KBanndUUMPOBaHHbLIM CMELMANIUCTOM BO M36exaHne onacHOCTU.

HEVNCMPABHOCTH, MPUYMHDI, YCTPAHEHVE

Moaaya CBapOYHOI NMPOBOIOKN HEPaBHOMEpHa. Hannasbl MeTanna 3abmsaloT oTBEpPCTUE. OuUUCTUTE KOHTAKTHYHO TPYBKY MU NMOMeHsIiTe
€e 1 CMaXkTe COCTaBOM NPOTMB MPUIMNaHUS.
Apr. : 041806

- NpoBepbTe faBfieHne PofMKOB UK 3aMeHUTe
UX.

lMpoBO/IOKa NPOKPYYMBAETCS B POSIMKAX.

- AnameTp NpoBONOKM HE COOTBETCTBYET
pOSMKY.

- Vlcnonb3yeTcs HECOOTBETCTBYIOLLAs
HUTEHanpaBnaoLLas TpybKa B ropeske.

TOpMO3HOE YCTpOCTBO 606MHBI UK ponuKa
CNULLKOM TYrOe.

[Bvratenb pasMaTtbiBaHus He paboTaeT. PasoxmuTe TOPMO3 U POMKM.

Mpo6nema ¢ nogayeit MpoBepbTe, YTO KHOMKa NycKa B MOMIOXEHWN

BKJ1.

OuunctuTe nnn 3aMeHuTe ee.

Mnoxas nogava NMPOBOJIOKU. HI/ITeHaI'lpaBJ'IHIOLLlaﬂ pr6Ka 3arpsa3HeHa nnm

noBpeXaAeHa.

[TOpMO3HOE YCTPOUCTBO 606MHBI CIIULLKOM TYroe. PazoxmuTe TopMo3.
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MepeBoa OpUrMHanbHBIX MHCTPYKLMIA

SMARTMIG

OTCyTCTBYET CBapOYHbIM TOK.

Annapat HenpaBUbHO MOAKIIOYEH K CETH.

lMpoBepbTe NOAK/IOUEHME K CETH, @ TaKXKE, YTO
nuTaHue AeNCTBUTENBHO OAHOMA3HOM.

Henpanm bHOE NoAKNKYEHME MaCChbl.

MpoBepbTe kabenb Macchl (NoacoeanHeHVE 1
Knewm).

MNepekntoyaTenb MOLWHOCTU He pa60TaeT.

MpoBepbTe raweTky ropenku .

MpoBepbTe nepeksovaTenb MOLWHOCTH .

MpoBOsIOKa 3aCTPEBaET Nocsie NPoXoaa Yepes
POSINKH.

HuTeHanpasnsaiowas Tpybka pacnoLeHa.

MpoBepbTe HUTENPOBOASLLYIO TPY6KY M KOpryC
rOpesku.

MpoBO/IOKa 3aCTPEBAET B ropesike.

MpouncTute Unn 3ameHnTe ee .

OTcyTCTBYET KanunnspHas Tpybka (cTanb).

MpoBepbTe HanMume KanuiispHon TpyoKu .

Cnu1LIKOM BblCOKast CKOPOCTb noAauu.

CHu3bTe CKOpOCTb Nodauu.

MopUCTLIV CBAPOYHbIN LLIOB.

HepocraTtoyHas nogaya rasa

[wnanasoH perynuposku oT 15 go 20 n/mMuH.
3aLLMCTMTE OCHOBHOW MEeTan

B 6annoHe 3akoHunnCs ras.

3aMeHuTe 6ansnoH.

HeynoBneTsopuTenbHOE Ka4yecTBo rasa.

CMeHuTe ras.

Linpkynsiums Bo3agyxa wnu Bo3aencTeme BeTpa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSIKM, 3alUnUTUTE
CBApOYHYHO 30HY.

BbinyckHoe conno rasa 3arpsisHeHo.

Ouunctute Conno UNu 3aMeHuTe ero.

MpoBonoKa NIoXoro KavyecTsa.

Mcnonb3yiiTe NpoBOMOKY, NOAXOASILLYIO ANst
cBapkn MUM-MAT .

Mnoxoe Ka4yecTBO CBapMBAEMOI MOBEPXHOCTYU
(pxaBunHa 1 14 ...)

3auuCTuTe fgeTanb neper CBapKoii

3HauuTeNIbHOE KONMMYECTBO YacTuyek UCKPEHUS.

HaTspkeHue ayrv nMbo CNMLLKOM HU3KOoe, 6o
C/IULLKOM BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapKu.

HenpasunibHoE 3aKpeniaHne Macchl.

MpoBepbTe M MOMECTUTE 3aXMM MaCChl Kak
MOXHO 6/IMXKe K 30He CBapKy.

3almMTHOro rasa HefjonCcTaTovHo.

OTperynupyiiTe pacxoa rasa.

OTcyTCTBME rasa Ha BbIXOAE ropenku

a3 HenpaBWIbHO NOACOEAVNHEH.

MpoBepbTe NPaBUILHO N MOAKIOHEHO
COeAMHEHWE rasa psaaoM C ABUraTeneM.
MpoBepbTe peayKTop U 3/HKTPOKanaHbl
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WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES
é -| Voor gebruik moeten deze instructies gelezen en begrepen worden.
LJ Voer geen wijzigingen of onderhoud aan het apparaat uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Leder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet
verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.

Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd persoon om het apparaat cor-
rect te gebruiken.

OMGEVING
Deze apparaten mogen alleen gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en de 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 ontvlam-
baar gas of andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens gebruik.

Gebruikstemperatuur :
Gebruik tussen -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Opslag tussen -25 et +55°C (-13 et +131°F).

Luchtvochtigheid :

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

Tot 2000 m boven de zeespiegel (6500 voet).
Niet geschikt voor het ontdooien van leidingen.

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Lassen individuen blootgesteld aan een gevaarlijke bron van warmte, licht boog straling, elektromagnetische velden (let
op de pacemaker carrier), een elektrische schok, lawaai en uitstoot van gassen.

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 elektrische en thermische isolatie garanderen.

Soms is het nodig om het las gebied met brandwerende gordijnen af schermen tegen stralingen, projec-
tie 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 die voldoende bescherming biedt te dragen.

Het is noodzakelijk om een lashelm type «bivakmuts» te dragen, NR10 of meer, en om de ogen te
beschermen tijdens schoonmaakwerkzaamheden.
Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lasproces een hoger geluidsniveau bereikt dan de toeges-
tane norm. Dezelfde regels gelden voor elk persoon die zich in de laszone bevindt.

OO ® 8

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

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement :dit onderdeel staat onder spanning, de fabrikant kan
niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

Draag geen handschoenen bij het inbrengen van de lasdraad in het draadaanvoersysteem en bij het
wisselen van de spoel.

Raak de onderdelen van het draadaanvoersysteem niet aan wanneer het in werking is.

Draag geen wijde kleding of lang haar in de buurt van bewegende onderdelen.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken.

Zorg ervoor, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts, dat deze voldoende afgekoeld is en
wacht minstens 10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. Het is belangrijk om, voor
vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.
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LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten bij het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor goede
3 ventilatie en verse lucht tijdens het lassen. Een lashelm met frisse lucht aanvoer kan een oplossing zijn

als er onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de zuigkracht efficiént is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen
= voldoet.

Waarschuwing: het is nodig om bij het lassen in beperkte ruimtes de veiligheid op afstand te controleren. Bovendien
kan het lassen van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder
schadelijk zijn.

Het lassen moeten verboden zijn in de buurt van vet of verf.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

Bescherm volledig het lasgebied, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst
\ worden.
-“‘ g Een brandblus installatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

u Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren.
Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare objecten en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.
Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden vermeden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden
van ieder ontvlambaar product (olie, brandstof, gas residuen....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het apparaat of naar brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van te hoge concentratie in de lasruimte, verstikking
veroorzaken (goed ventileren).
Vervoer moet veilig worden gedaan: de flessen goed dicht en het lasapparaat uit. Deze moeten verti-
caal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.
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.
Sluit de fles na ieder gebruik. Let op de temperatuur veranderingen en blootstelling aan zonlicht.
De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of ieder andere
warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.
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

N

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de tabel 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, elektroden...) die onder
spanning staan wanneer de machine aanstaat. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel het apparaat, voor het te openen, van het spanningsnet af en wacht 2 minuten voor alle condensators ontladen
zijn.

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

Zorg ervoor, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, dat ze vervangen worden door gekwalificeerde personen.

De afmeting van de accessoires moet passend zijn.

Gebruik altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel,
waar u ook werkt.

CEM CLASSIFICATIE APPARATUUR

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in woonwijken, waar de stroom wordt voorzien door
een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische
compatibiliteit in deze werkomgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.
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DD Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden

op private laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of
hoogspanning. Als het apparaat aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de

A verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om de stroomleverancier te
contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten
kan worden.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden.

S 4
Q«.\* Lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische
=F M

straling van het lascircuit tot een minimum te beperken:

Groepeer de elektrode- en grondkabels. Zo mogelijk met tape aan elkaar vastbinden.

Wikkel nooit de elektrodekabel, de toorts of de aardklem rond het lichaam.

Niet tussen de kabels gaan staan. Als de elektrodekabel of de toorts zich rechts bevinden moet ook de retourkabel zich
aan de rechterkant bevinden.

Sluit de grondkabel op het dichtstbijzijnde voorwerp aan.

Niet vlakbij de de voedingsbron werken.

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

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemeen

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 som-
mige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het lascircuit (zie de handleiding). 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 door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot
een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

Voor het installeren van het apparaat moet de gebruiker de mogelijke elektromagnetische problemen die zich in de
ruimte voor zouden kunnen doen, evalueren. Er moet in het bijzonder rekening gehouden worden met de volgende
aanwijzingen :

a. Andere bekabeling, controle-bekabeling, telefoon- en communicatie kabels : boven, onder en naast de stroomaans-
luiting van het lasapparaat;

b. radio- en televisie-ontvangers en uitzenders

¢. computers en overige controle-apparatuur

d. essentiéle veiligheidsapparatuur zoals controles op de veiligheid van industriéle apparatuur ;

e. de gezondheid van personen die zich dichtbij het apparaat bevinden, bijvoorbeeld personen met een pacemaker, een
gehoorapparaat enz...;

f. ijk- en meetapparatuur;

g. De immuniteit van andere machines in de ruimte waar het apparaat gebruikt wordt. De gebruiker moet zich ervan
verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het kan nodig zijn meerdere of andere maatregelen te
nemen ;

h. Het aantal uren per dag dat het apparaat moet functioneren ;

Het oppervlakte van de benodigde ruimte rondom het apparaat heen zal afhangen van de structuur van het gebouw en
van de overige activiteiten die op en rondom de werkplek plaatsvinden. De omgeving die in acht genomen moet worden
kan groter zijn dan de begrenzing van het bedrijfspand.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast
te stellen en op te lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die
zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR 11:2009. De metingen in de specifieke
situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.
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AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het apparaat moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelin-
gen 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 af te scher-
men in een metalen buis 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 stroomvoeding, om er ze-
ker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroom voeding.
b. Onderhoud van het booglasapparaat : Het booglasapparaat moet aangesloten worden op het openbare stroomnet
volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatre-
gelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel af
te schermen in een metalen buis 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 stroomvoeding, om er zeker van
te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroom voeding.

. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn. Ze moeten zo dicht mogelijk bij elkaar gehouden worden, en
indien mogelijk op de grond liggen.

d. Potentiaal vereffening : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waars-
chuwing : 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 is aan te raden de gebruiker van
deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : Aarding van het te lassen voorwerp kan problemen voorkomen. Aard het
voorwerp direct of via een condensator. De keuze van de aansluiting is afhankelijk van de nationale regelgeving.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve beveiliging en afscherming van andere kabels en materiaal in de omgeving van
het apparaat kan problemen voorkomen.

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET APPARAAT

Het toestel is uitgerust met handvatten. Let op : onderschat het gewicht niet.
Gebruik niet de kabels of de toorts om de machine te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie
verplaatst worden.

Til nooit een gasfles en het lasapparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is het beste om de spoel te verwijderen alvorens het apparaat op te optillen of te transporteren.
Til het apparaat nooit boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

Deze apparaten kunnen onder moeilijke omstandigheden functioneren. Het is echter belangrijk om de volgende instruc-
ties op te volgen :

« Plaats het apparaat op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

» Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en toegang te hebben tot het controle paneel.

» Het lasapparaat moet tegen regen worden beschermd en niet worden blootgesteld aan zonlicht.

» Het materiaal heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

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

- het beveiligd is tegen verticaal vallende regendruppels.

De fabrikant GYS 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 gedaan worden.
-> e« Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht tot
/’ @D de ventilator stilstaat alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de
stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.
Periodiek onderhoud :
¢ Regelmatig de kap afnemen en met een blazer stofvrij maken. Gebruik deze gelegenheid om met behulp van geiso-
leerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.
» Controleer regelmatig het elektrisch 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.
« Ventilatie openingen van het apparaat niet blokkeren om de luchtcirculatie te bevorderen.
» Controleer of er geen barstjes in de toorts zitten en of er geen blootliggende draden zijn.
» Controleer of de verbruiksartikelen correct geinstalleerd zijn en of ze niet versleten zijn.
» Voeding niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het laden van de batterijen/accu of het opstarten van motoren.
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INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUKT
BESCHRIJVING

Harteljjk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende
handleiding door : De apparaten van de SMARTMIG serie zijn traditionele gelijkstroom semi-automatische MIG/MAG
en MMA (alleen de SMARTMIG 3P) lasapparaten. Lassen met alle soorten draad is mogelijk: staal, RVS, aluminium,
gevulde draad (no gas). De SMARTMIG 3P kan elektroden tot 3,2 mm lassen.

Het instellen van deze lasapparaten is eenvoudig dankzij de SMART oplossing.

ELEKTRISCHE VOEDING

Deze lasapparaten zijn geleverd met een 16A zekering van het CEE7/7 type. De effective stroomafname (l1eff) wordt
aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik.

De SMARTMIG lasapparaten 142/152/162/3P/182 moeten aangekoppeld worden aan een 230V 1F GEAARDE stop-
contact met een 16A zekering, en een 13A zekering voor de SMARTMIG 142/152.

De SMARTMIG 183 moet aangekoppeld zijn aan een 400V 3F geaarde stopcontact met een 10A zekering.

OMSCHRIJVING VAN TOESTEL (FIG-I)

1- Aan/uit schakelaar 9- Wieltjes achter (behalve 142/152)

2- Voedingskabel 10- Aansluiting toorts EURO (behalve 142)
3- Handvat achter 11- Snelle aansluiting 200A (alleen 3P)

4- Spoelhouder 12- Wieltjes voor (behalve 142/152)

5- Snelle gasaansluiting 13- Massakabel (behalve 3P)

6- Handvat voorzijde 14- Ompolingskastje (behalve 3P)

7- Bedieningspaneel en «Smart» tabel 15- Ketting om flessen mee te bevestigen.
8- Haspel Let op: gasflessen goed vastzetten

HALF-AUTOMATISCHE LASSEN VAN STAAL/ RVS (MAG MODUS) (FIG-II)

Deze lasapparaten kunnen de 0,6/0,8 of 1,0 draad lassen (behalve 142 en 152 modellen) (fig II-A)

De Smartmig 3P kan 0,6/0,8 of 1,0 staaldraad en rvs draad lassen, op voorwaarde dat de massakabel op de negatieve
pool op de voorzijde aangesloten is (fig I-11).

Deze apparaten zijn standaard uitgerust voor @ 0,8 stalen of rvs draad. De contact buis, het spoor van de aandrijfrol
en de mantel van de toorts zijn voor dit gebruik bestemd.

Als u 0,6 lasdraad gebruikt, dan dient u de contact buis te vervangen. De aanvoerrollen van de haspel zijn 0,6/0,8
omkeerbaar. In dit geval, plaats de rol zodat u 0,6 kunt lezen. Om @ 1,0 draad te kunnen lassen, dient u een geschikte
roller en contact buis te gebruiken.

Voor staal en RVS dient u een specifiek Argon + CO2 gas te gebruiken. De CO2? verhouding kan variéren afhankelijk van
het gebruik. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier. De gasstroom voor staal is tussen
12 en 18 L/m, afhankelijk van de werkomgeving en ervaring van de lasser.

HALF-AUTOMATISCHE ALUMINIUM LASSEN (FIG-II)

De SMARTMIG apparaten 152, 162, 3P, 182 en 183 kunnen toegerust worden om met @ 0,8 of 1,0 aluminium lasdraad
(fig II-B) te lassen.De Smartmig 3P kan 0,8 of 1,0 staaldraad lassen, op voorwaarde dat de massakabel op de negatieve
pool op de voorzijde aangesloten is (fig I-11).

De SMARTMIG 142 kan af en toe, maar niet intensief, gebruikt worden voor aluminium @0,8 draad. In dit geval moet
de lasdraad hard zijn om het afrollen van draad te vergemakkelijken (type AIMg5).

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies
vragen aan uw gasleverancier. De gasstroom voor aluminium is tussen 20 en 30 L/m afhankelijk van de omgeving en de
ervaring van de lasser. Hierbij de verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium:

- Gebruik specifieke aanvoerrollen voor het lassen van aluminium.

- Zet een minimale druk op de rollen van de draadinvoer zodat u de draad niet beschadigt.

- Gebruik de capillaire buis alleen voor het lassen van staal/RVS.

- Het voorbereiden van een aluminium toorts vereist speciale aandacht. Deze heeft een teflon mantel om wrijvingen te
verminderen. De mantel niet bij de aansluiting afknippen, deze moet langer zijn dan de capillaire buis die ze vervangt
en dient om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden.

- Contact buis: gebruik de contact buis SPECIAAL @ 0,8 aluminium (artikelnummer : 041059-niet standaard meegeleverd)

LASSEN IN MODUS «NO GAS» (FIG. III)

Deze lasapparaten kunnen met de gevulde «No Gas» draad lassen als de polariteit omgekeerd is. Om dit te doen,
schakel het toestel uit, open het klepje (14) en sluit aan volgens de instructies van figuur III-C. Het apparaat is stan-
daard ingesteld in de « Gas »modus.

De Smartmig 3P kan gevuld «No Gas» draad lassen, op voorwaarde dat de massakabel op de positieve pool op de
voorzijde aangesloten is (fig I).
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LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (FIG. IIT) SMARTMIG 3P

Respecteer de polariteit aangegeven op de elektrode verpakking.
» Volg de standaard regels van het lassen.

Elektroden die kunnen worden gebruikt :

Elektrode @ mm (Rutiel) | Dikte van de plaat (mm) Lasstroom (A)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 25>6 80
3.2 5>8 115

PROCEDURE VAN HET MONTEREN VAN SPOELEN EN TOORTSEN (FIG-V)

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

*Open het klepje van het apparaat

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

 Bij een 100mm spoel (3P, 142, 152 en 162) geen adapter (1) gebruiken.

¢ Regel de rem (2) van de spoel, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. Niet te strak
aandraaien! De spoel moet draaien zonder forceren van de motor.

 Draai de spoelhouder (3) aan.

FIG V-B: Plaats de aandrijfrollen.

« Kies de rollen afhankelijk van de diameter en het type van de draad en plaats ze op de haspel zodat u de gebruikte
diameter kan lezen.

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

* Draai het wieltje maximaal los en laat het zakken.

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

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

» Draai het aanvoerwieltje (fig V-C) aan en druk op de trekker totdat de draad wordt geleid, dan stoppen met aan-
draaien.

NB : Voor aluminium draad, zet er minimale druk op om niet de draad te beschadigen.

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

Op de SMARTMIG 142/152/162 en 3P lasapparaten kunt u spoelen van 100 of 200 mm gebruiken.

Op de SMARTMIG 182 en 183 lasapparaten kunt u spoelen van 200 of 300 mm gebruiken. Voor een 200 mm spoel
dient u een adapter te gebruiken.

De SMARTMIG 3P kan ook rutiel elektroden van 2,0 / 2,5/ 3,2 mm lassen.

Hieronder de verschillende mogelijke combinaties:

Smartmig 142 152 162 3P 182 183 gaz
staal/RVS 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
CO2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Elektroden - - | 2/2,5/3,2 - - -
* Gebruik de teflon mantel (artikelnummer 041578) en de contact buis SPECIAAL aluminium (@ 0,8 artikelnummer :

041059 - @ 1,0 artikelnummer: 041066). Gebruik de onderstaande tabel (fig IV) als hulpmiddel bij het kiezen van de
geschikte diameter van de lasdraad of de elektrode.

GASAANSLUITING

« Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Koppel die aan het lasapparaat met de bijgeleverde slang. Beves-
tig de twee klemmen om lekkage te voorkomen.

* Regel de gastoevoer met de regelknop op de drukregelaar.

NB: Om de gas stroom eenvoudiger te kunnen regelen, druk op de trekker van de toorts om de rollen aan te drijven
(draai de knop van de haspel losser om de draad niet mee te trekken).

Deze procedure is niet van toepassing op het lassen in de « No Gas » mode.
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OMSCHRIJVING VAN HET BEDIENINGSPANEEL (FIG. VI)

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

1- Selectieknop voor spanning A/B 1- Selectieknop voor MIG/MAG modus
2- Selectieknop voor spanning min/max 2- Draaiknop voor intensiteit MMA of MIG
3- Draaiknop voor het instellen van de snelheid van draadafvoer | 3- Draaiknop voor het instellen van de snelheid van draadafvoer
4- "SMART" tabel voor het instellen MIG/MAG 4- Selectieknop voor spanning A/B
5- Lampje thermische beveiliging 5- "SMART" tabel voor het instellen MIG/MAG en MMA
6- Schakelaar met 4 posities 6- Lampje thermische beveiliging

GEBRUIK (FIG VI)

MODUS MIG/MAG :

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

Met behulp van de SMART zoekt u de dikte van het te lassen metaal en het soort te gebruiken draad op. Vervolgens
kunt u, op basis van de aanbevelingen, eenvoudig kiezen :

¢ De spanning (knop A/B en min/max voor de SMARTMIG 142, 152 en 162 ; knop A/B voor SMARTMIG 3P)
* De draadsnelheid, door de draaiknop (3) naar de aangegeven kleur te draaien en eventueel bij te stellen.
Voorbeelden :

Voor het lassen van 0,8 mm staalplaten met een 0,6 diameter stalen draad (SMARTMIG 142, 152 en 162):
e Zet knop (1) op positie « A »

o Zet knop (2) op positie « min »

* Regel de draaiknop (3) naar de lichtste kleurzone en stel indien nodig « op het gehoor » bij.

Dezelfde procedure voor de SMARTMIG 3P :

e Zet knop (4) op positie « A »

¢ Regel de draaiknop (2) naar « min » of « max »

* Regel de draaiknop (3) naar de lichtste kleurzone en stel indien nodig « op het gehoor » bij.

MMA MODUS (ALLEEN SMARTMIG 3P):

Koppel de elektrodenhouder en de massaklem aan, en respecteer daarbij de polariteit die aangegeven staat op de
verpakking van de elektrode. Stel vervolgens het lasapparaat in.

Voorbeeld :

Voor het lassen van 4 mm dik staalplaat :

e Zet de knop (1) op « MMA » stand.

e Zet de draaiknop (2) op de zone die overeenkomt met de 2,5 mm elektrode.

ADVIES EN THERMISCHE BEVEILIGING

e inschakelduur en gebruiksomgeving

« Laisser |'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.

* Protection thermique : le voyant s'allume et la durée de refroidissement est de 5 a 10 mn en fonction de la tempé-
rature ambiante.

INSCHAKELDUUR EN GEBRUIKSOMGEVING

De beschreven lasapparaten hebben de uitgangskarakteristiek «constante spanning». De vermogensfactor volgens
de EN60974-1 norm is vermeld in de onderstaande tabel:

x/60974
@40°C (T
cycle=10min) MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-90A 20%-115A | 25%-110A | 15%-115A | 15%-140A | 15%-140A
60% 60A 60A 70A 70A 40A 80A 90A

Bij intensief gebruik (> inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen, in dit geval gaat de boog
uit en gaat het beveiligingslampje branden. De stroombron beschrijft een vlakke uitgangskarakterisitiek in MIG/MAG
procedure. De stroombron beschrijft een dalende uitgangskarakterisitek in MIG/MAG procedure.

NB: de thermische tests zijn uitgevoerd bij normale temperatuur en de vermogensfactor bij 40°C is door simulatie
bepaald.

» Deze klasse A lasapparaten zijn ontworpen voor professioneel of industrieel gebruik. In een andere omgeving kan
het vanwege geleidingen of stralingen moeilijk zijn om elektromagnetische comptabiliteit te bereiken. Niet geschikt
voor gebruik in ruimtes waar stroom geleidend metaalstof aanwezig is. De EN 60974-10 norm is vanaf 1 december
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2010 gewijzigd. Let op, deze lasapparaten voldoen niet aan de CEI 61000-3-12. De gebruiker is verantwoordelijk om
de comptabiliteit van de machine te controleren voordat de aansluiting aan de lage netspanning plaats vindt. Indien
nodig, neem contact op met de netwerkleverancier.

ONDERHOUD

» Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.
» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht tot de ventilator
stilstaat. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

* De motorkap regelmatig (2 of 3 keer per jaar) afnemen en hem met een blaasbalg stofvrij maken. Gebruik deze
gelegenheid om met behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door

gekwalificeerd personeel.

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

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

De draad aanvoer is niet constant.

De spatten verstoppen de opening.

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

De draad glijdt niet op de rollers.

- Controleer de druk op de rollers of vervangt ze.

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

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

De aanvoer motor werkt niet.

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

Draai de rem en de rollers los.

Probleem met stroomvoorziening

Controleer of de stroomschakelaar op "ON" staat.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die draad leidt is vies of beschadigd.

Reinigen of vervangen.

De rem van de draadspoel zit te strak.

Draai de rem los.

Geen lasstroom.

Slechte aansluiting aan het stopcontact.

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

Slechte aarding.

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

Vermogen connector buiten gebruik.

Controleer de toorts trekker.

De draad draait niet op de rollers.

De mantel die de draad leidt is verpletterd.

Controleer de mantel en de toorts.

Het blokkeren van de draad in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.

De draadaanvoer snelheid is te hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

De lasrups is poreus.

De gasstroom is te laag.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

Gas kwaliteit is niet voldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invloed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied beschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang de buis.

Slechte draad kwaliteit.

Geschikte MIG-MAG draad gebruiken.

Toestand van het lasoppervlak van slechte
kwaliteit (roest, etc ...)

Het werkstuk reinigen voor het lassen.

Zeer grote vonkdelen.
heel erg belangrijk.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo dicht moge-
lijk bij het te lassen stuk.

Beschermgas is onvoldoende.

Gasstroom aanpassen.

Geen gas aan de toorts uitgang.

Slechte gasaansluiting.

Kijk of de gasaansluiting aan de motor kant goed
aangesloten is.
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AVVERTENZE - REGOLE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI
ﬁ -| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
LJ Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non
potra essere considerato a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questi dispositivi devono essere usati soltanto per operazioni di saldatura entro le limiti indicate sulla targhetta indica-
tiva e/o sul manuale. si consiglia il rispetto delle istruzioni relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o perico-
loso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e
lo stesso vale per il suo stoccaggio. Bisogna ugualmente assicurarsi della corretta circolazione d‘aria durante l'uso.

Margine di temperatura:
Uso fra -10 e +40°C (+14 et +104°F).
Stoccaggio fra -25 e +55°C (-13 et 131°F).

Umidita de l'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Fino a 2000 m al di sopra del livello del mare (6500 piedi).
Non usare questi dispositivi per scongelare le tubature.

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEGLI ALTRI

Saldatura individui esposti a una pericolosa fonte di calore, radiazioni arco di luce, i campi elettromagnetici (nota del
vettore stimolatore cardiaco), di scosse elettriche, il rumore e le emissioni gassose.

Per proteggervi di ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, secchi, ignifugati e in
buono stato, che coprono l'insieme del corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

A volte potrebbe essere necessario delimitare le aree con delle tende ignifugate per proteggere la
zona dalle radiazioni, proiezioni e 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.

E necessario proteggersi con una maschera di tipo casco, al NR10 o pili e proteggere gli occhi durante
le operazioni di pulizia.
Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Mettere un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore
a limite autorizzato. Lo stesso vale per tutti coloro che sono presenti nella zona di saldatura.

OO ® 8

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.

Non togliere mai le protezioni carter del generatore del dispositivo se quest’ultimo € sotto tensione, il
fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d‘incidente.

Non portare guanti per infilare il filo d'apporto nel trainafilo né per il cambio della bobina di filo d’ap-
porto.

Non manipolare gli elementi del trainafilo mentre sono in rotazione

Non portare vestiti ampi o capelli lunghi in vicinanza degli elementi in movimento.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione.
Durante l'interversione di manutenzione sulla torcia, bisogna assicurarsi che quest’ultima sia suffi-

cientemente fredda e aspettare almeno 10 minuti prima di qualunque intervento. E importate rendere
sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.
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FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere
Q una ventilazione sufficiente e un apporto d‘aria potrebbe avverarsi necessario. Una maschera ad aria
Q fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
N Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura negli ambienti di piccole dimensioni ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza.
D'altronde la saldatura di certi materiali contenendo piombo, cadmio, zinco o mercurio o berillio possono essere parti-
colarmente nocivi.

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

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di
‘\ almeno 11 metri.
) Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.
téé) Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure.
Esse possono essere la fonte di incendi o d’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 mate-
riale inflammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).
Le operazioni di molatura non devono essere diretti verso il dispositivo stesso o altri 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.

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

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.

Vegliare a mantenere lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e dunque mai saldare una bombola sotto pressione.
Attenzione durante I'apertura della valvola di una bottiglia, bisogna allontanare la testa della valvola e assicurarsi che il
gas usato sia proprio alla procedura di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

R

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

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

Prima di aprire il dispositivo, & impterativo scollegarlo dalla rete elettrica e aspettare 2 min. che tutti i condensatori
siano scaricati.

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

Cambiare i cavi e le torce si questi ultimi sono danneggiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate.

II dimensionamento degli accessori deve essere sufficiente.

Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferente-
mente dall'ambiente di lavoro.

ATTREZZATURE CLASSIFICAZIONE CEM

Questo materiale di Classe A non é 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.
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DD Questo materiale non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato alle reti pri-

vate di bassa tensione collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media
e alta tensione. Se & collegato al sistema pubblico di alimentazione di bassa tensione, & di responsabilita

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

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

Le correnti elettriche traversano un conduttore causando campi elettrici e magnetici (EMF).

Q'
%& I saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi
< W

elettromagnetici del circuito di saldatura:

Riunire i cavi d’elettrodo e morsetto di terra. Fissarli se possibile con del nastro adesivo.

Non cingere mai il cavo d’elettrodo, la torcia o il morsetto di terra intorno al corpo.

Non sostare tra i cavi. Se il cavo dell’'elettrodo o la torcia si trovano a destra, il cavo di ritorno deve trovarsi ugual-
mente a destra.

Collegare il morsetto di terra al pezzo, il pil vicino possibile alla zona di saldatura.

Non lavorare accanto alla fonte di corrente di saldatura.

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

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’'uso del dispositivo di saldatura all’arco seguendo le istruzioni del fabbri-
cante. Se delle perturbazioni elettromagnetiche sono rivelate, & responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura
all'arco di risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, queste azioni correttive possono
essere semplici come una messa a terra del circuito di saldatura (vedere nota). In altri casi, potrebbe essere necessario
costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con montaggio
di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu
fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare il dispositivo, I'utente deve valutare i problemi elettromagnetici potenziali che potrebbero presentarsi
nella zona di saldatura oppure sul luogo previsto per l'installazione, in particolar modo dovra prendere in considerazione
le indicazioni che seguono:

a. Altri cablaggi, cablaggi di controllo, cablaggi telefonici e di comunicazione: sopra, sotto e accanto al dispositivo;

b. ricettori e trasmettitori radio e tv;

c. computer e altri dispositivi ci controllo;

d. attrezzatura critica per la sicurezza come ad esempio i comandi di sicurezza dei dispositivi industriali;

e. la salute delle persone trovandosi in prossimita del dispositivo, ad esempio persone portando un pacemaker, un appa-
recchio auditivo, ecc.;

f. dispositivi servendo alla calibrazione e alla misurazione;

g. I'incolumita degli altri dispositivi nel locale d’uso del dispositivo. L'utente dovra assicurarsi che tutti i dispositivi pres-
enti nel locale siano compatibili fra di loro. Cio potrebbe richiedere la presa di precauzioni supplementari;

h. il tempo della giornata durante la quale il dispositivo dovra funzionare;

La superficie della zona ad essere presa in considerazione intorno al dispositivo dinpendera dela struttura degli edifici
e delle altre attivita che si svolgono sul posto. La zona presa in considerazione potrebbe stendersi al di fuori dei limiti
delle aziende.

Valuta dell'installazione di saldatura

Oltre alla valuta della zona, la valuta delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i
casi di perturbazioni. Conviene che la valuta delle emissioni includa delle misure sul posto come specificato all’Articolo
10 della CISPR 11:2009. Le misure sul posto possono anche permettere di confermare l'efficacia delle misure di atte-
nuazione

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di rifornimento elettrico: conviene collegare il dispositivo di saldatura all’'arco alla rete pubblica di ali-
mentazione secondo i consigli 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
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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. Converrebbe collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon contatto elettrico
fra il condotto e la busta della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura all'arco: Converrebbe collegare il dispositivo di saldatura all'arco alla rete
pubblica di alimentazione seguendo i consigli del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario pren-
dere 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 blindag-
gio su tutta la lunghezza. Converrebbe collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico fra il condotto e la busta della fonte di corrente di saldatura.

c. Cavi di saldatura: I cavi devono essere i piu corti possibili. Raccoglierli e, se possibile, lasciarli per terra.
d.Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circos-
tante. 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. Converrebbe isolare I'utente da
questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: La messa a terra del pezzo da saldare potrebbe limitare i problemi di perturba-
zioni. Potrebbe farsi direttamente oppure via condensatore appropriato. Questa scelta € fatta a seconda delle regole
nazionali.

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivo di altri cavi e materiali nella zona circostante possno
limitare i problemi di perturbazioni.

TRASPORTO E TRANSITO DEL DISPOSITIVO

Il dispositivo & dotato di manici superiori che permettono di portarlo alla mano. Attenzione a non
sottovalutare il peso.
Non usare i cavi o la torcia per spostare il dispositivo. Deve essere messo in posizione verticale.

Mai sollevare una bombola di gas e il dispositivo allo stesso tempo. Loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo.
Non far transitare il dispositivo su persone e oggetti.

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE
Questi dispositivi possono funzionare in ambienti considerati difficili. E ciononostante imperativo il rispetto delle misure
sottostanti:
o Mettere il dispositivo su un suolo inclinato al massimo di 10°.
* Prevedere una zona sufficientemente per aerare e accedere ai comandi.
« 1| dispositivo deve essere protetto da pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.
* Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
« II materiale € di grado di protezione IP21, che vuol dire:
- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido (diam >12.5mm) e,
- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

e La manutenzione deve essere effettuata unicamente da persone qualificate.
/l _;:)- ¢ Togliere la cor_rentg s_collega_ndolo dalla presa, e a_spettqrc\e I'arresto del ventila_tore prima di cominciare
a lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni e intensita sono elevate e pericolose.
Manutenzione periodica:
« Togliere il coperchio regolarmente e spolverare all'aiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far verificare le
connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
« \erificare regolarmente lo stato del cordolo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve essere
sostituito dal fabbricante, suo servizio post-vendita o una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.
* Non ostruire le aperture del dispositivo per facilitare la circolazione d’aria.
« Verificare che il corpo della torcia non presenti fessure o fili esposti.
« Verificare che i ricambi siano installati correttamente e non siano logori.
» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per
avviare motori.
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INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO
DESCRIZIONE

Grazie per la Vostra scelta ! Allo scopo di avere la massima soddisfazione dalla vostra macchina, vogliate leggere atten-
tamente quanto segue:

I prodotti SMARTMIG sono delle macchine di saldatura tradizionali per la saldatura semi-automatica (MIG o MAG) in
corrente continua (DC), e per la saldatura MMA (SMARTMIG 3P unicamente). Consentono di saldare ogni tipo di filo:
acier, inox, alu, flux (no gas). Il SMARTMIG 3P permette di saldare degli elettrodi fino a 3,2mm.

La regolazione di questa macchina & semplificata grazie alla soluzione SMART.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Questi apparrecchi sono consegnati con una presa da 6A tipo CEE7/7. La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata
sull’apparrecchio, per quanto riguarda le condizioni d’utilizzo massime.

Gli Smartmig 142/152/162/3P/182 devono essere utilizzati collegati ad una presa 230V 1PH CON la terra protetta da
un disgiuntore da 16A e un disgiuntore da 13A per il Smartmig 142/152.

II Smartmig 183 deve essere collegato ad una presa 400V 3ph CON una terra protetta da un disgiuntoreda 10A.

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (FIG-I)

1- Interruttore arresto/marcia 9- Ruote posteriori (eccetto 142/152)

2- Cavo di alimentazione 10- Connectore torcia EURO (eccetto 142)

3- Maniglia posteriore 11- Connectore rapido 200A (3P unicamente)
4- Supporto bobina 12- Ruote anteriori (eccetto 142/152)

5- Raccordi gas rapidi 13- Cavo di massa fisso (eccetto 3P)

6- Maniglia anteriore da trasporto 14- Scatola di inversione di polarita (eccetto 3P)
7- Pannello di controllo e tabella «Smart» 15- Catena di fissaggio per le bombole.

8- Trainafilo Attenzione : fissare bene le bombole

SALDATURA SEMI AUTOMATICA IN ACCIAO/INOX (MODALITA MAG) (FIG-II)

Questi apparreccgi possono saldare fili d'acciaio e inox da 0,6/0,8 o 1,0 (eccetto per il modello 142 e 152) (fig II - A).
II Smartmig 3P puo saldare filo d’acciao e inox da 0,6/0,8 o 1,0 a condizione di collegare il cavo di massa sul contatto
negativo sul pannello anteriore (fig I - 11).

Queste macchine sono fornite in origine per funzionare con un filo da @ 0,8 in acciaio o inox. La punta, la cava del rullino,
la guaina della torcia sono previsti per questa applicazione.

Quando utilizzate del filo di diametro 0,6, conviene cambiare la punta della torcia. Il rullino del trainafilo & reversibile
0,6/0,8. In questo caso posizionarlo in modo da legegre 0,6. Per saldare un @ 1,0, munirsi di un rullino e di una punta
adatta. L'utilizzo in acciaio o inox necessita un gas specifico Argon + CO2. La proporzione di CO2 varia secondo I'utilizzo.
Per la scelta del gas, richeidere consiglio ad un distributore di gas. La portata del gas per 'acciaio di attesta trai 12 e
18 L/mn secondo I'ambiente e I'esperienza del saldatore.

SALDATURA SEMI AUTOMATICA IN ALLUMINIO (FIG-II)

Gli SMARTMIG 152, 162, 3P ,182 e 183 possono essere equipaggiati per saldare con filo Alu da @ 0,8 o 1,0 (fig II-B).
Gli Smartmig 3P possono saldare filo alu da 0,8 0 1,0 a condizione di connettere il cavo di massa sul contatto negativo
sul pannello frontale (fig I - 11).

Lo SMARTMIG 142 puo essere utilizzato per saldare I'Alu da @0,8 in modo occasionale e non intensivo. In questo caso,
il filo utilizzato deve essere duro per facilitare lo scorrimento (tipo AIMg5).

L'utilizzo in alluminio necessita un gas specifico argon puro (Ar). Per la scelta del gas, richeidere consiglio ad un
distributore di gas. La portata del gas con l'alluminio si attesta tra 20 e 30 L/min secondo lI'ambiente e I'esperienza del
saldatore. Ecco le differenze tra I'utilizzo in acciaio e I'alluminio :

- Utilisare dei rullini specifici per la saldatura alu.

- Mettere un minimo di pressione sui rullini di pressatori del trainafilo per non schiacciare i fili.

- Utilizzare il tube capillare unicamente per la saldatura acciaio/inox.

- La preparazione di una torcia alu richiede un’attenzione particolare. Possiede una guaina teflon allo scopo di ridurre gli
attriti. Non tagliare la guaina sul bordo del raccordo, deve superare la lunghezza del tubetto capillare che sostituisce e
serve a guidare il filo a partire dai rullini.

- Punta : utilizzare una punta SPECIALE alluminio @ 0,8 (réf : 041059-non fornita)

SALDATURA IN MODALITA’ «NO GAS» (FIG. III)

Questi apparrecchi consentono di saldare del filo animato «No Gas» a condizione di invertire la polarita di saldatura.
Per questo, mettete I'apparecchio fuori tensione poi aprite il coperchio (14) e procedete all’allaciamento seguendo le
indicazioni della figura III-C. La macchina di saldatura & configurata in origine in modalita « Gas ».

Lo Smartmig 3P puo saldare fili animati «No Gas» a condizione di connettere il cavo di massa sul contatto negativo sul
frontale della macchina (fig I).
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SALDATURA CON ELETRODI RIVESTITI (FIG. IIT) SMARTMIG 3P

Rispettare le polarita indicate sull'imballo degli elettrodi.
« Rispettare le regole classiche di saldatura.

Elettrodi che possono essere utilizzati :

Elettrodo @ mm (Rutile) | Spessore delle lamiere (mm) Corrente di saldatura (A)
1.6 1.5 40
2.0 1.5>3 55
2.5 25>6 80
3.2 5>8 115

PROCEDURA DI MONTAGGIO DELLE BOBINE E DELLE TORCE (FIG-V)

 Prndere I'impugnatura della torcia e togliere I'ugello (fig V-E) girando in senso orario, poi svitare la punta (fig V-D)
lasciando il supporto punta e la molla sulla torcia.

« Oprire il coperchio della macchina

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

¢ In caso d'utilizzo di una bobina da 100mm (3P, 142, 152 et 162), non installare I'adattatore (1).

» Regolare il freno (2) della bobina per evitare, durante l'interuzzione della saldatura, che l'inerzia della bobina non
aggrovigli il filo. Non stringere troppo forte ! La bobina deve porter girare senza forzare il motore.

» Avvitare il fermo bobina (3).

FIG V-B : Posizionare il rullino motore.

¢ Scegliere il rullinoi ad attato al diametro e al tipo di filo e posizionarlo sul trainafilo in modo da legegre l'indicazione
del diametro utilizzato.

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

¢ Allentare la leva a molla al massimo e abassarla.

o Inserire il filo della bobina e farlo uscire di 2cm ca, poi richiudere il supporto rullino.

* Mettere in moto I'apparecchio e azionare il motorino utilizzando la torcia.

« Stringere la leva a molla (fig V-C) rimanendo mantenendo premuto il pulsante fino a quando il filo non vengano
trainato. A quel punto smettere di stringere.

NB : Per il filo alluminio, dare il minimo di pressione per non schiacciare il filo.

« Fare uscire il filo dalla torcia di ca. 5cm, poi mettere mettere all'estremita della torcia la punta (fig V-D), dopo l'ugello
(fig V-E) adatti per i fili utilizzati.

Le macchine SMARTMIG 142/152/162 e 3P possono avere delle bobine di diametro 100 o 200 mm.

Le macchine SMARTMIG 182 e 183 possono portare bobine di diametro 200 o 300 mm. Per una bobina da 200 mm,
dovete installare un adattatore.

Il SMARTMIG 3P puo anche saldare con degli elettrodi rutili di diametro 2,0 / 2,5/ 3,2 mm.

Qui sotto le diverse combinazioni possibili

Smartmig
acciaio/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
C02
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Electrodi - - 2/2,5/3,2 | - -

* Prevedere guaine teflon (ref. 041578) e punta speciale alluminio (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref. 041066)

Per aiutarvi a selezionare il diametro del filo o dell’ elettrodo adatto al lavoro che desiderate fare, fate riferimento alla
tabella qui a fianco (fig IV).

COLLEGAMENTO GAS

* Montare un regolatore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegatelo alla macchina con il tubo fornito. Mettete
le due fascette per stringere evitando cosi delle perdite.

» Regolate l'uscita del gas regolando la manopola di regolazione che si trova sul regolatore di pressione.
NB : per facilitare la regolazione dell’'uscita del gas, azionare i rullini motore premendo sul pulsante della torcia (allentate
la manopola di regolazione del trainafilo per non trascinare il filo).
Questa procedura non si applica alla saldatura in modalita « No Gas ».
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DESCRIZIONE DEL PANNELLO COMMANDI (FIG. VI)

Smartmig 142/152/162/182/183 Smartmig 3P
1- Pulsante di selezione tensione A/B 1- Pulsante di selezione modalita MIG/MAG
2- Pulsante di selezione di tensione min/max 2- Potenziometro di regolazione di potenza MMA o MIG
3- Potenziometro di regolazione di velocita del filo 3- Potenziometro di regolazione di velocita del filo
4- Tabella "SMART" di regolazione MIG/MAG 4- Pilsante di selezione della tensione A/B
5- Spia di protezione termica 5- Tabella "SMART" di regolazione MIG/MAG e MMA
6- Commutatore 4 posizioni 6- Spia di protezione termica

UTILIZZO (FIG VI)

MODALITA’' MIG/MAG :

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

Grazie ad una tabella SMART, trovate lo spessore del materiale da saldare e il tipo di filo utilizzato,

Poi, in funzione delle raccomandazioni, selezionare semplicemente:

« La vostra tensione (pulsante A/ B e min/max per SMARTMIG 142, 152 e 162 ; pulsante A/B per SMARTMIG 3P)
« La vostra velocita del filo, regolando il potenziometro (3) sulla zona di colore indicato e correggetela se necessario.
Esempio :

Per saldare una lamiera da 0,8mm di spessore con un filo d'acciaio di diametro 0,6 (SMARTMIG 142, 152 e 162) :
» Mettete il pulsante (1) sulla posizione « A »

¢ Mettete il pulsante (2) sulla posizione « min »

» Regolare il potenziometro (3) sulla zona di colore pili chiaro e correggere « in base al suono » se necessario.
Per effettuare la stessa operazione con un SMARTMIG 3P :

* Mettete il pulsante (4) sulla posizione « A »

» Mettete il potenziometro (2) su « min » 0 « max »

» Regolare il potenziometro (3) sulla zona di colore pili chiara e corregere « in base al suono» se necessario.

MODALITA’ MMA (SMARTMIG 3P UNIQUEMENT):

Collegare la pinza porta elettrodo e il morsetto di massa rispettando le polarita indicate sull'imballaggio degli elettrodi,
poi regolare la macchina.

Esempio :

Per saldare una lamiera da 4 mm :

¢ Mettete il pulsante (1) sulla posizione « MMA ».

« Regolare il potenziometro (2) sulla zona corrispondente all’elettrodo da 2,5 mm.

CONSIGLI E PROTEZIONE TERMICA

o Respecter les regles classiques du soudage.

e Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.

e Protection thermique : le voyant s'allume et la durée de refroidissement est de 5 a 10 mn en fonction de la tempé-
rature ambiante.

FATTORE DI MARCIA E AMBIENTE DI UTILIZZO

Le macchine descritte hanno delle caratteristiche de uscita di tipo «tensione costante». Il fattore di marcia secondo la
norma EN60974-1 ¢ indicato nella tabella seguente :

x/60974
@40°C (T
cycle=10min) MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-90A 20%-115A | 25%-110A | 15%-115A | 15%-140A | 15%-140A
60% 60A 60A 70A 70A 40A 80A 90A
Durante |'uso intensivo (> ciclo di lavoro) la protezione termica puo avviarsi ; il questo caso I'arco si spegne e la spia

di protezione si accende. La fonte di corrente descrive una caratteristica d’uscita di tipo piatta in procedimento MIG/
MAG. La fonte di corrente descrive una caratteristica di tipo cadente in procedimento MMA.

NB : le prove di riscaldamento sono state fatte a temperatura ambiente e il fattore di marcia a 40 °C & stato determi-
nato per simulazione.

» Questi apparecchi sono di classe A. Sono studiati per un impiego in un ambiente industriale o professionale. In un
ambiente diverso potrebbe essere difficile assicurare la compatibilita elettromagnetica, a causa dei disturbi indotti o
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irradiati. Non usare in un ambiente con presenza di polvere mettallica conduttiva. Dal ler Dicembre 2010, modifica
della norma EN 60974-10 : Attenzione, questi prodotti non rispettano la CEI 61000-3-12. Se devono essere connessi
al sistema pubblico di alimentazione bassa tensione, I'utente deve assicurarsi che essi siano compatibili. Consultare

I'operatore della rete elettrica se necessario.

MANUTENZIONE

¢ Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato.
» Togliere I'alimentazione staccando la spina, e aspettare I'arresto del ventilatore prima di lavorare sull’apparecchio.
All'interno, le tensioni e le intensita sono elevate e pericolose.
» E’ consigliato 2 o 3 volte all'anno di togliere il coperchio e togliere la polvere all’ interno della macchina con l'aria.
Cogliere 'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da personale qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & rovinato deve essere

sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post vendita o da personale qualifacato equivalente, allo scopo di evitare

pericoli.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI CAUSE POSSIBILI I

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

Delle impurita otturano il foro.

Pulire la punta o cambiarla e mettere del pro-
dotto anti aderente.

1l filo scivola sui rullini.

- Controllare la pressione dei rullini o sostituirli.
- Diametro del filo non conforme al rullino

-Guaina guida filo della torcia non conforme.

Il motorino di traina filo non funziona.

Freno della bobina o rullini troppo stretti.

Mollare il fremo e i rullini

Problemi di alimentazione

Controllare che il pulsante di messa in funzione
sia sulla posizione di marcia.

Cattivo scorrimento del filo.

Guaina guida filo sporca o rovinata.

Pulirla o sostituirla.

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessun corrente di saldatura.

Cattivo collegamento della spina alla rete.

Controllare il collegamento della spoina e
controllare se la presa & ben alimentata con 1
fase e un neutro.

Cattivo collegamento della massa.

Controllare il cavo di massa (connessione e stato|
del morsetto).

Contattore di potenza non operativo.

Controllare il pulsante della torcia.

1l filo si arresta dopo i rullini.

Guaina guida filo schiacciata.

Controllare la guaina e il corpo torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Rimpiazzare o sostituire.

Nessuna guaina capillare.

Controllare la presenza della guaina capillare.

Velocita del filo troppo importante.

Ridurre la velocita del filo

1l cavo di saldatura & poroso.

La portata del gas € insufficiente.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.

Pulire il metallo di base

Bombole del gas vuote.

Sostituirle.

Qualita del gas non soddisfacente.

Rimpiazzarlo.

Correnti d'aria o influenza dei venti.

Evitate le correnti d'aria, proteggete la zona di
saldatura.

Ugello gas troppo schiacciato.

Pulite I'ugello o sostituitelo.

Cattiva qualita del filo.

Utilizzate un filo adatto alla saldatura MIG-MAG.

Stato della superficie da saldare di cattiva qua-
lita (ruggine, ecc...)

Pulire il pezzo prima di saldare

Particelli scintillanti

molto importante.

Tensione d'arco troppo bassa o troppo alta.

Controllare parametri di saldatura.

Cattivo morsetto di massa.

Controllare e posizionare il morsetto di massa
pill vicino possibile alla zona di saldatura

Gas di protezione insufficiente.

regolate I'uscita del gas.

Nessun gas in uscita dalla torcia

Cattivo collegamento del gas

Controllare se il collegamento del gas vicino al
motore & ben collegato.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE

YACTW / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

SmarTMIG 142 / 152 / 162

N° Désignation 142 152 162

1 Support bobine_ Reel stand_ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ NMoacraeka ans kaTywkum_ Spoel 71601
houder_ Supporto bobine

2 Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-valvula_ dnekTpoknanaH_ Gasventiel_ Elettro- C51461 | C51461 71540
magnete

3 Roue arriere_ Wheels_ Durchmesser Rad_ Rueda_ koneco_ Achterwiel_ Ruote posteriori - - 71370
Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ Mogatowee ycTpoiicTeo_ Haspel_ 51026 51026 51041
Traina filo

5 Boitier gaz/no gaz _ Gas/No gas change box _ Deckelklappe fiir Polaritdtsumkehrung _ Caja de 51384
inversion de polaridad _ Kopobka nHBepcum nonsipHocT_ Kastje gas/no gas_ Alloggiamento gas/no
gas

6 Roue avant_Front wheels_Vorderrad_Rueda de atras_MepeaHee koneco_ Voorwiel_ Ruote anteriori - - 71181

7 Voyant thermique _ Thermal light _ Warmeschtitz Kontrollicht _ Indicador térmico_ WHavkaTop 51019
TeMmnepaTypHolt 3awmTsl_ Thermisch lampje_ Spia termica

8 Inverseur (x2) _ Switch (x2) _ Schalter (x2) _ Boton (x2) _ MNepekntoyatens (x2)_ Omschakelaar 52464
(2x)_ Invertitore (x2)

9 Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciémetro boton_ 73009
MNoTteHumomeTp_ Draaiknop_ Pulsante potenziometro

10 Raccord européen_ Euro connector_Conector Euro_ Pa3bem anst ropeniku eBponeiickoro craHaapTa_ - - 51025
Europese aansluiting_ Raccordo Europeo

11 Grille de ventilateur _ Fan grid _ Ventilatorgrill _ Rejilla de ventilador _ PeweTtka BeHTMnaTopa_ 51010
Ventilatierooster_ Griglia ventilatore

12 Pince de masse _ Earth clamp _ Massekabel_ Cable de masa_ Kabenb Maccbl_ Massa klem_ Mor- 71118
setto di massa

13 Pieds d'angles gauche _ Left Angle feet _ Winkel-Fisse links _ Pie izquierdo _ Hoxku cnesa_ Voetjes | 56021x2 | 56021x2 56021
linkerhoeken_ Piedino angolo sinistro x1

13 Pieds d'angles droite _ Right Angle feet _ Winkel-Fiisse rechts _ Pie derecho _ Hoxku cnpaBa_ 56022x2 | 56022x2 | 56022x1
Voetjes rechterhoeken_ Piedino angolo destro

14 Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ lopenka_ Toorts_ Torcia 71392 71394 71394

15 Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff _ Pufio delantero _ Pykositka_ Handvat voor_ Impu- 72072
gnatura anteriore

16 Circuit _ Board _ Karte _ Carta _ Mnata_ Circuit_ Scheda 53183 53183 53258

17 Ventilateur _ Fan _ Ventilator_Ventilador_ BeHTunstop_ Ventilator_ Ventilatore 51023

18 Pont de diodes_Rectifier_ Gleichrichter_Puente de LED_ [uoaHbiit mocT_ Diode brug_ Ponte a diodi 52180 52180 52178

19 Self de sortie _ Choke _ Drossel_ Self _ Apoccens_ Uitgaande smoorklep_ Self di uscita 53179 53179 53180

20 Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTop_ Transformator_ 53176 53176 53177
Trasformatore

21 Poignée arriére _ Rear handle _ Hinterer Griff _ Pufio _ PykosiTka_ Handvat achter_ Impugnatura 71515
posteriore

22 Interrupteur I/O _ I/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Interrupteur I/O _ 52460
Boikntouatens I/0_ Schakelaar I/O_ Interruttore I/O

23 Cordon secteur _ Main cable _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacion _ MuTatowwmii kabenb_ C51109 | C51109 | C51110

Elektrische snoer_ Cavo di rete
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SMArRTMIG 3P

N° Désignation 3p

1 Support bobine _ Reel stand _ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ lMoacTtaska ans kaTywku_ Spoel houder_ Supporto bobine 71601

2 Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-valvula_ nektpoknanaH_ Gasventiel_ Elettromagnete 71540

3 Roue arriére _ Rear wheel _ Durchmesser Rad _ Rueda _ koneco_ Achterwiel_ Ruote posteriori 71370

4 Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ MNogatolee yctpoiictBo_ Haspel_ Traina filo 51041

5 Sélecteur mode _ Mode switch _ Modus Schalter _ Botdn de modo _ Bei6op pexuma_ Modus knop_ Selettore di modalita 52458

6 Bouton potentiométre _ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potencidmetro boton _ MoTeHumomeTp_ Draaiknop_ Pulsante potenziometro 73099

7 Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciometro botén _  MoTeHumomeTp_ Draaiknop_ Pulsante potenziometro 73009

8 Inverseur _ Switch _ Schalter _ Boton _ Mepekntoyatens_ Omschakelaar_ Invertitore 52464

9 Voyant thermique _ Thermal light _ Wé&rmeschiitz Kontrollicht_ Indicador térmico _ MHavkaTop TemnepaTtypHoi 3awmTbl_ Thermisch lampje_ 51019
Spia termica

10 Raccord européen _ Euro connector_ _Conector Euro_ PasbeM ans ropenikv esporneickoro craHaapta_ Europese aansluiting_ Raccordo 51025
Europeo

11 Connecteur texas _ Dinze plug _ Texasbuchse _ Conectador _ KoHHekTop_ Texas koppeling_ Connettore 51477

12 Grille support de ventilateur _ Fan grid _ Ventilatorgrill _ Rejilla de ventilador _ PewweTka BeHTunatopa_ Ondersteuningsrooster ventilator_ 51010
Griglia di supporto del ventilatore

13 Pieds d'angles (x4) _ Angle feet (x4) _ Fiisse (x4) _ Pies (x4) _ Hoxku (x4)_ Hoekvoetjes (x4)_ Piedino d’angolo (x4) 51385

14 Roue avant _ Front wheels _ Vorderrad _ Rueda de atras _ MNepeaHee koneco_ Voorwiel_ Ruote anteriori 71181

15 Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff_ Pufio_ Pyuka_ Handvat voor_ Impugnatura anteriore 72072

16 Circuit potentiométres _ Potentiometer board _ Potentiometer Karte _ Carta de potenciémetros _ Mnarta noteHunomeTpa_ Circuit 53189
draaiknoppen_ Scheda potenziometro

17 Ventilateur _ Fan _ Ventilator _ Ventilador _ BeHTunsaTop_ Ventilator_ Ventilatore 51023

18 Circuit contrle moteur_ Motor control board _ Motorkontrolle Karte _ Carta de control del motor _ Mnata ynpasnexsus asuratens_ Motor- 53184
besturingssysteem_ Scheda controllo motore

19 Pont de diodes _ Rectifier _ Gleichrichter_Puente de LED_ [AuopHbiii MmocT_ Diode brug_ Ponte a diodi 52179

20 Circuit CEM _ EMC Board _ Elektromagnetische Vertraglichkeit Karte _ Carta de proteccion contra campos magnéticos_ Mnata 53182
3nekTpoMarHuTHoin coeMectumoctu_ Circuit CEM_ Scheda CEM

21 Self de sortie _ Choke _ Drossel _ Self _ [Apoccens_ Uitgaande smoorklep_ Self di uscita 53181

22 Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTop_ Transformator_ Trasformatore 53178

23 Poignée arriére _ Rear handle _ Hinterer Griff_ Pufio_ Pyuka_ Handvat achter_ Impugnatura posteriore_ Interrittore M/A 71515

24 Interrupteur M/A _ Main switch _ Ein/Aus — Schalter_ Interruptor On/Off_ BoikntouaTens Bk/Bbiki_ M/A schakelaar_ Interrittore M/A 52460

25 Cordon secteur_ Mains cable _ Netzstromkabel_ Cable de alimentacion _ Muratowmii kabenb_ Elektrische snoer_ Cavo di rete C51111

26 Torche amovible _ Removable torch _ Brenner _ Antorcha _ Topenka_ Afneembare toorts_ Torcia removibile 71394

27 Pince de masse _ Earth clamp _ Masseklemme_ Pinza de masa_ Kabenb macchl_ Massa klem_ Morsetto di massa 71116

28 Porte-électrodes _ Electrode holder _ Elektrodenhalter_ Porta electrodos _ Enktpogoaepxarens_ Elektrode-houder_ Pinza porta elettrodo 71053
ACCESSOIRES/ACCESSORIES / ZUBEHOR / ACCESORIOS / AKCECCYAPbI /| ACCESSOIRES / ACCESSORI

Kit complet cable de masse et porte électrode 150/200A_ Complete kit with earth cable and electrode holder 150/200A_Komplettset Massekabel 047372

und Elektrodenhalter 150/200A_Kit completo cable de masa y portaelectrodos 150/200A_[MonHblit HA6op kabenb Macchl v 3NEKTPOAOAEPXKATENb

150/200A_ Complete kit massakabel en elektrodehouder 150/200A_ Kit completo di cavo di massa e pinza porta elettrodo 150/200A

Porte électrode seul 200A_Electrode holder only 200A_Elektrodenhalter 200A_Portaelectrodos solo 200A_Tonbko anektpoaoaepxatens 200 A_Elektro- | 043497

dehouder alleen 200A_ Pinza porta elettrodo sola 200A

Pince de masse seule 200A_ Earth clamp only 200A _Massekabel 200A _Pinza de masa sola 200A_Tonbko 3axuM maccel 200 A_Massaklem alleen 043114

200A_ Morsetto di massa solo 200A

Cable avec porte électrode 150/200A_ Cable with electrode holder 150/200A _Kabel mit Elektrodenhalter 150/200A_Cable con portaelectrodos 043848

150/200A_Kabenb c anektpopoaepxatenem 150/200 A_Kabel met elektrodehouder 150/200A_ Cavo con pinza porta elettrodo 150/200A

Cable de masse avec pince 150/200A_ Earth cable with clamp 150/200A _Massekabel mit Zange 150/200A_Cable de masa con pinza 150/200A - 043770

Kabenb Macchl ¢ 3axumom 150/200 A_ Massakabel met klem 150/200A_ Cavo con morsetto di massa 150/200A
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SmARTMIG 182 / 183

Désignation

Support bobine_ Reel stand_ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ Moacraska ans kaTywku_ Spoel

1 houder_ Supporto bobine 71603
Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-valvula_ dnektpoknanaH_ Gasventiel_

2 71540
Elettromagnete

3 Roue arriére_ Wheels_ Durchmesser Rad_ Rueda_ koneco_ Achterwiel_ Ruote posteriori 71370

4 Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ Mopatollee yctpoiicteo_ Haspel_ 51108
Traina filo
Boitier gaz/no gaz _ Gas/No gas change box _ Deckelklappe fiir Polaritdtsumkehrung _ Caja de

5 inversion de polaridad _ Kopobka uHeepcun nonsipHocTu_ Kastje gas/no gas _ Alloggiamento 51384
gas/no gas

6 Roue avant_Front wheels_Vorderrad_Rueda de atras_MepeaHee koneco_ Voorwiel_ Ruote 71181
anteriori
Voyant thermique _ Thermal light _ Warmeschiitz Kontrollicht _ Indicador térmico_ WHavkaTtop

7 y . - h ] 51019 52004
TeMmnepaTypHon 3awmTbl_ Thermisch lampje_ Spia termica
Inverseur (x2) _ Switch (x2) _ Schalter (x2) _ Botdn (x2) _ Mepekntoyatens (x2)_ Omschake-

8 - 52466 -
laar (2x)_ Invertitore (x2)
Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciémetro boton_

9 - - 73009
MoTteHumomeTp_ Draaiknop_ Pulsante potenziometro
Pince de masse _ Earth clamp _ Massekabel_ Cable de masa_ Kabenb maccbl_ Massa klem_

10 - 71910
Morsetto di massa

1 Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff _ Pufio delantero _ PykosiTka_ Handvat voor_ 56047
Impugnatura anteriore

12 Circuit _ Board _ Karte _ Carta _ Mnata_ Circuit_ Scheda 97186C 97199C

13 Ventilateur _ Fan _ Ventilator_Ventilador_ BeHtunsitop_ Ventilator_ Ventilatore 51023 51001

14 Z%:jti de diodes_Rectifier_ Gleichrichter_Puente de LED_ [vogHbi mocT_ Diode brug_ Ponte a 52188 52187

15 Self de sortie _ Choke _ Drossel_ Self _ Apoccens_ Uitgaande smoorklep_ Self di uscita 96055 96074

16 Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTop_ Transforma- 96054 96073
tor_ Trasformatore

17 Interrupteur I/O _ I/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Interrupteur I/O _ 52460 52461
BbikntodaTens I/O_ Schakelaar I/0_ Interruttore I/O

18 Cordo_n secteur _ Main caple _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacion _ MuTatowmii kabenb_ 21491 21475
Elektrische snoer_ Cavo di rete
Commutateur 4 positions _ 4 positions switch / 4 Positionen Betriebsartenschalter _ Conmutador

19 4 posiciones _ 4-x No3uLMOHHbIN nepekntodaTtensb_ Schakelaar 4 posities_ Commutatore 4 - 51228
posizioni
Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ Fopenka_ Toorts_ Torcia 71485
Contacteur_switch_Schalter_Boton_nepeksntouatens_ Relais_ Contatore - 51112
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/ONEKTPUYECKAS CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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SMARTMIG 162
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SMARTMIG 182
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie n'est valable que si le bon a été correctement rempli par le vendeur. La garantie couvre tout défaut ou
vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d'achat (piéces et main d’ceuvre). La garantie ne couvre pas
les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute autre avarie due au transport.
La garantie ne couvre pas I'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.). En cas de panne, retournez |'appa-
reil a la société GYS (port d refusé), en y joignant : Le présent certificat de garantie validé par le vendeur Une note
explicative de la panne. Apreés la garantie, notre SAV assure les réparations apres acceptation d'un devis.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 Monate
nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller
bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatztei-
len. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert. Ausschluss: Die Garantieleistung
erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StéBe sowie durch nicht autorisierte
Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.
Keine Garantie wird flr VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei Gebrauchsspuren (ber-
nommen. Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich Giber den
Fachhandel einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor
vorgelegten Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten
fuir den Riickversand an den Fachhandler.

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJIbl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A Ampéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Ampére - Amper
\"} Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epy - Hertz - Hertz

- Soudage MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/MAG Welding (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/MAG SchweiBen (MIG: Metal Inert Gas/ MAG: Metal Active Gas)

- Soldadura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MNonyaBToMaTnyeckas ceapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- MIG/MAG lassen (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- Saldatura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)

|
- Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc)
- SchweiBen mit umhdillter Elektrode (E-HandschweiBen)
- Soldadura con electrodos revestidos (MMA - Manual Metal Arc)
- Pyunas ayrosasi ceapka (MMA)
]

- Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc)
- Saldatura all’elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec I'installation électrique domestique. L'utilisateur
doit sassurer de I'accessibilité de la prise.

- The mains disconnection mean is the mains plug in combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user.
- Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum
Netzstecker immer gewahrleisten

- El dispositivo de desconeccion de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacién con la instalacion eléctrica doméstica.
El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe.

- CucTeMa OTKIIIOYEHUs1 6€30MacHOCTU BK/IIOUAETCS Yepe3 CETEBYIO LUTENCENbHYI PO3ETKYy COOTBETCTBYIOLLYIO AOMALLUHEW 3MeKTPUYEcKom
ycTaHoBke. Monb3oBaTenb AOMKEH YoeanTbCs, YTO po3eTka AOCTYMHa

- De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker en de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat
het stopcontact goed toegankelijk is.

- Il dispositivo di scollegamento di sicurezza € costituito dalla presa elettrica in coordinazione con I'installazione elettrica domestica. L'utente deve
assicurarsi dell’accessibilita della presa.

- 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 fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen
Bereichen betrieben werden.

S - Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada

dentro de tal locales.

- AanTupoBaH ANs CBapKW B Cpefe C MOBbIWEHHBIM PUCKOM 3/1EKTPOLLIOKa. OfHAKO CaM UCTOYHWK MUTaHWS! He AOMKEH BbiTb PacronoXeH B
TaKux MecTax.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schok. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte
worden geplaatst.

- Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

- Protégé contre 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.

- Geschlitzt gegen Beriihrung mit gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall.

IP21 - Protegido contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de gotas de agua.

- Annapar 3aLUMLUeH OT AOCTYNa PyK B OMAacHbIe 30Hbl M OT BEPTUKANbHOrO NaZieHns Kanenb BoAbl CBapka Ha NMOCTOSIHHOM TOKe.
- Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen met een vinger, en tegen verticaal vallende druppels.

- Aree pericolose protette per impedire il contatto con l'usuario. Protetto contro cadute verticali di gocce d'acqua.
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- Courant de soudage continu.

- Welding direct current.

- GleichschweiBstrom.

- La corriente de soldadura es continua.
- CBapKka Ha NOCTOSIHHOM TOKe.

- DC lasstroom.

- Corrente di saldatura continuo.

1~
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz.
- Single phase power supply 50 or 60Hz.

- Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz.

- Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz.

- OpHodazHoe HanpskeHne 50 nnm 60y,

- Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz.

- Alimentazione elettrica monofase 50 ou 60Hz.

- Tension assignée a vide.
- Rated no-load voltage.
- Leerlaufspannung.

uo - Tension asignada de vacio.
- Hanps»keHue xonocrtoro xoaa.
- Nullastspanning.
- Tensione nominale a vuoto.
- Tension assignée d‘alimentation.
- rated supply voltage.
- Netzspannung.
Ul - Tension de la red.
- HanpsixeHue cetu.
- Netspanning.
- Tensione nominale di alimentazione.
- Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace).
- Rated maximum supply current (effective value).
- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).
I1max - Corriente méxima de alimentacion de la red.
- MakcuManbHbIi ceTeBoii Tok (3hdekTBHasS MOLWHOCTb).
- Aangewende maximale voedingstroom (effectieve waarde).
- Corrente di alimentazione nominale massimo (valore efficace).
- Courant d'alimentation effectif maximal.
- Maximum effective supply current.
- Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom.
I1eff - Corriente de alimentacion efectiva maxima.
- MakcumanbHbii 3hdEKTUBHDBI CETEBOW TOK.
- Maximale effectieve voedingstroom.
- Corrente di alimentazione effettivo massimo.
- L'appareil respecte les normes EN60974-1, EN60974-5, EN60974-11, EN60974-10.
EN 60974-1 | - The device complies with EN60974-1, EN60974-5, EN60974-11, EN60974-10 standard relative to welding units.
EN 60974-5 |- Das Gerét entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-5, EN60974-11, EN60974-10 fiir Schweigerédte.
- El aparato esta conforme a la norma EN60974-1, EN60974-5, EN60974-11, EN60974-10 referente a los aparatos de soldadura.
EN 60974-11 | _ annapar coorsercrayer esponelickoi Hopme EN60974-1, EN60974-5, EN60974-11, EN60974-10.
EN 60974-10 | - Dit toestel voldoet aan de EN60974-1, EN60974-5, EN60974-11, EN60974-10 norm.
- I dispositivo rispetta las normas EN60974-1, EN60974-5, EN60974-11, EN60974-10.
- Transformateur-redresseur monophaseé.
- Rectifier-Single-phase converter.
- Einphasiger Trafo/Frequenzumwandler.
1~ - Transformador-rectificador monofasico.

- 0fiHOa3HbIN MHBEPTOP, C TpaHcdopMaumel U BbINPSMIEHUEM.
- Enkel fase transformator-gelijkrichter.
- Trasformatore-raddrizzatore monofase

3~ —(DH>—=

- Transformateur-redresseur triphasée.

- Three-phase converter-rectifier.

- Dreiphasiger Trafo/Frequenzumwandler.

- Transformador-rectificador trifasico.

- TpexdaszHbli1 MHBEPTOP, € TpaHchopMaLMel 1 BbiNpsiMIEHNEM.
- Driefasige transformator-gelijkrichter.

- Trasformatore-raddrizzatore trifase.

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).

- Duty cycle according to the standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

- Factor de marcha segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C).

- NB% no Hopme EN 60974-1 (10 MUHYT — 40°C).

- De vermogensfactor volgens de EN60974-1 norm (10 minuten - 40°C).
- Ciclo di lavoro secondo la norma EN 60974-1 (10 minuti — 40°C).

o[ ]

: courant de soudage conventionnnel correspondant.
: corresponding conventional welding current.
: entsprechender SchweiBstrom.
: Corrientes correspondientes.
: Toku, cooTBeTCTBYIOWME X*.
: overeenkomstige conventionele lasstroom.
: corrente di saldatura convenzionale corrispondente
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- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.
- U2: conventional voltages in corresponding load.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung.

- U2: Tensiones convencionales en carga.

- U2: cooTBeTCTBYIOWME CBApPOYHbIE HAaNpskeHus™*.

- U2: conventionele spanning in corresponderende belasting.
- U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- The device complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website.

- Gerat entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitatserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato esta conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.

- YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET €BPOMNENCKUM HOpMaM. [leknapauusi COOTBETCTBUS €CTb Ha HalleM caiTe.

- Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.
- Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito internet.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitdtszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdémica euroasidtica).

- MapkupoBka cooTBeTcTBUSt EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMMYECKOoe COO6LIECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !).

- The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !).

- Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !).
- El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (i Protéjase !).

- dnekTpuyeckas Ayra Npou3BOAWT OMacHbIE Tyun ANs F1a3 U KOXM (3awwmtute cebs!). - BHuMaHve! CBapka MOXET Bbi3BaTb MOXap W/ B3PbIB.

- De elektrische boog veroorzaakt gevaarlijke stralen voor ogen en huid (bescherm uzelf!)
- L'arco elettrico produce delle radiazioni pericolose per gli occhi e per la pelle (proteggersi!).

- Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion.

- Caution, welding can produce fire or explosion.

- Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen.

- Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosion.

- BHuMaHue! CBapka MOXeT BbI3BaTb MOXap WW B3pbIB.

- Let op, het lassen kan brand of explosie veroorzaken.

- Attenzione, saldare potrebbe far scatenare un incendio o un’esplosione.
- Attenzione! Leggere il manuale d‘istruzioni prima dell'uso.

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHMMaHuWe ! YuTaliTe MHCTPYKLUMIO MO MCMOSIb30BaHMIO.

- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Attenzione! Leggere il manuale d‘istruzioni prima dell’uso.

- Produit faisant I'objet d'une collecte sélective - Ne pas jeter dans une poubelle domestique.

- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Fur die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmldill entsorgt werden.
- Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico.

- MpoaykT TpebyeT crneumanbHol yTunnsaumn. He BbiGpackiBaTh C GbITOBLIMU OTXOAAMM.

- Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.

- Prodotto soggetto alla raccolta differenziata - Non buttare nei rifiuti domestici.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion de la temperatura (proteccion térmica)

- MHdopmaums no TemnepaType (TepmosalumTa)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
- Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

- Ne pas utiliser en zones résidentielles (CEM)

- Not for use in residential areas (EMC)

- Nicht fiir die Benutzung in Wohnrédumen geeignet. (EMV)
- No usar en areas residenciales (CEM).

- He ncnonb3oBaTh B Xunbiii paioHax (AMC)

- Niet gebruiken in woongebieden (EMC)

- Non utilizzare in aree residenziali (EMC)
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ACCESSOIRES/ACCESSORIES / ZUBEHOR / ACCESORIOS / AKCECCYAPbI / ACCESSOIRES /
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