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FIGI - MIG CARPRO 1

FIG II - MIG CARPRO 3 / 3 DV
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MIG CARPRO 3 / 3 DV

¢ Prémonter les vis manuellement
sans les bloquer

e Pre-install the screws manually
without blocking them

Vis/Screws
M5x12 (x8) —_, ,

k T~ Ecrous/Nuts

M5x8 (x8)

MIG CARPRO1/3/3DV

Vis M8 x 16
+ rondelles (x8)

oy % Vis M8 x 25
’_ : . + rondelles (x8)
= x 8y

Visser toutes les vis du support bouteilles
Tighten all the screws of the gas bottle stand
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

ENVIRONNEMENT

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

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

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

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

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLES ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

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

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

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

© W 6

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

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

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

Q' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d'aération insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la controlant 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, dégraisser également les piéces avant
de les souder.
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Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot.
Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUES DE FEU ET D'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 meétres.
% Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.
& Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles méme a travers des fissures.
, IIs peuvent étre source d’incendie ou d'explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére inflammable ou
explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE
\ [ ]

\ Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau

signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d'accident grave direct ou indirect, voire mortel.

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

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

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

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

quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ol 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 est conforme a la CEI 61000-3-11.

Sous réserve que la puissance de court-circuit soit supérieure a 1,4 MVA, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12 et peut
DD A étre connecté aux réseaux publics d’alimentation basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du

matériel de s'assurer, en consultant 'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme

aux restrictions d'impédance.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

Q' , .
\ Le courant électrique passant a travers n’importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF)

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

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

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

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

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

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

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

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

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b. Récepteurs et transmetteurs radio et télévision,

c. Ordinateurs et autres équipements de contrdle,

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

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

f. Equipements servant a calibrer et mesurer,

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

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

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

Evaluation de I'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.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.
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TRANSPORT ET TRANSIT DE L'APPAREIL

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

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

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

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

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

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

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

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

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

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

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

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

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES!

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils et
entrainer par conséquent des blessures !
» Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!
% « Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !
* Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d'apport et du changement de la bobine du fil d'apport.

Diameétre minimal et maximal du fil d’apport : @ 0,6 - @ 0,8 - @ 1,0 mm
Plage de vitesse assignée : 1 m/min a 15 m/min
Pression maximale de gaz : 0,5 MPa (5 bars).
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DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :

Les MIG CARPRO 1 et MIG CARPRO 3 sont des postes de soudure semi-automatique « synergic » sur roues, ventilés
pour le soudage (MIG ou MAG). IIs sont recommandés pour le soudage des aciers, des inox, des aluminiums et pour le
soudo brasage des aciers haute résistance avec les fils CuSi et CuAl (idéal en réparation carrosserie). Leur réglage est
simple et rapide grace a la fonction « vitesse de fil synergique ». Les MIG CARPRO 1 et MIG CARPRO 3 fonctionnent sur
une alimentation 400V triphasée ou en 230V/400 V triphasée pour le MIG CARPRO 3 DV.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ce matériel est livré avec prise 16 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique tri-
phasée 400V (50-60 Hz) a quatre fils avec un neutre relié a la terre.

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

MIG CARPRO 3 DV, Alimentation 230 V triphasée: Cet appareil est pré-monté en usine en 400 V triphasé.
Si votre installation électrique est en 230 V triphasé, veuillez modifier le branchement de la plaque de bornes a
I'intérieur du poste. Cette manipulation doit étre effectuée par une personne compétente. Pour ce faire se référer
au schéma de branchement 230 V situé a l'intérieur du poste. L'alimentation électrique doit étre protégée par un
disjoncteur 16 A et un différentiel 30 mA. (Voir schéma électrique en fin de manuel)

DESCRIPTION DU POSTE (FIG I & II)
1- Interrupteur marche arrét

2- Réglage de puissance par un commutateur 7 positions

9- Support bouteilles (maxi 1 bouteille 4m3 pour les MIG
CARPRO 1 et maxi 2 bouteilles de 4m3 pour les MIG

suivant le poste : permet d’ajuster la tension de sou- CARPRO 3).
dage en sortie de générateur. Le réglage de tension de  10- Chaine de fixation pour bouteille. Attention : bien fixer
sortie est proportionnel a I'épaisseur du matériau a sou- la bouteille !

der. (fig. VI)

3- Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode
manuel ou automatique).

4A- Raccords torche au standard européen.

11- Support bobine @ 200/300 mm.
12- Electrovanne torche 1.
13- Support de cable torche arriére.

5- Connecteur de commande du spool gun.

6- Support torches avant.

7- Cable d'alimentation (3m MIG CARPRO 1, 6m MIG CAR-
PRO 3).

8- Sortie pince de masse pour les MIG CARPRO 1, cable de
masse avec pince 200A pour le MIG CARPRO 3.

Pour les MIG CARPRO 3 :

4B- Raccords puissance torche spool gun.
14- Electrovanne torche 2.

15- Support bobine @ 200mm.

16- Electrovanne torche spool gun

17- Moto-dévidoirs

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

Ces appareils peuvent souder du fil acier et inox de 0,6 / 0,8 et 1 mm (fig ITI-A). L'appareil est livré d'origine pour fonc-
tionner avec du fil @ 0,8 mm en acier. Lorsque vous utilisez du fil de diamétre 0,6 mm ; il convient de changer le tube
contact. Le galet du moto-dévidoir est un galet réversible 0,6 / 0,8 mm. Dans ce cas, le positionner de telle facon a lire
0,6 mm sur le flanc visible du galet. L'utilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique au soudage argon + CO2
(Ar + 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 8 et 12 L/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG III)

Ces appareils peuvent souder du fil aluminium de 0,8 et 1 mm. (fig III-B).

Pour souder I'aluminium, il faut utiliser un gaz neutre: argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un

distributeur de gaz. Le débit du gaz se situe entre 15 et 25 L/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur. Ci-

dessous les différences entre I'utilisation soudage acier et soudage aluminium :

- Galets presseurs : utiliser des galets presseurs de moto dévidoir spéciaux pour aluminium afin de ne pas déformer la
section du fil.

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

- Torche : utiliser une torche spéciale aluminium. Cette torche posséde une gaine téflon afin de réduire les frottements.

- Tube de guidage fil dans le connecteur de torche du dévidoir : Retirer le tube avant de connecter la torche aluminium
avec une gaine en Téflon.

11
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- A défaut d'utiliser une torche spéciale aluminium, remplacer la gaine métallique de la torche acier par une gaine en
téflon.
- NE PAS couper la Gaine au bord du raccord !! Cette gaine sert a guider le fil a partir des galets (fig I1I-B).

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

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE DES ACIERS A HAUTE LIMITE ELASTIQUE

Ces appareils sont recommandés par les fabricants d’automobiles pour soudobraser les toles a haute limite élastique
avec un fil en cuprosilicium CusI3 ou cuproaluminium CuAI8 (@ 0,8mm et @ 1mm). Le soudeur doit utiliser un gaz
neutre: argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit du gaz se situe entre
15 et 25 L/min.

RACCORDEMENT GAZ (FIG II)

Visser le mano-détendeur sur la bouteille de gaz (le manodétenteur n’est pas livré avec le poste).

Pour une utilisation avec une ou deux bouteilles de gaz.

Pour relier 2 bouteilles de gaz aux 3 torches, il faut couper le tuyau en 3 et connecter 1 Y. (fig II-C)

Pour relier une seule bouteille de gaz aux 3 torches, il faut couper le tuyau en 4 et connecter 2 Y. Connecter chaque
bouteille sur les électrovannes en respectant l'ordre :

- électrovanne MIG CARPRO 1 en haut a gauche (fig I-B:12)

- électrovanne Spool gun en haut a droite (fig II-B:16)

- électrovanne MIG CARPRO 3 en bas. (fig II-B:14)

Pour éviter toute fuite de gaz, utiliser les colliers livrés avec l'appareil.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG 1V)

- Ouvrir la trappe du poste.

- Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d’entrainement (fig IV-2) du support bobine.

- Régler le frein de la bobine (fig IV-3) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n‘emméle le fil.
De maniére générale, ne pas serrer trop fort !

- Les galets moteur (fig IV-4) sont des galets double gorge (0,6/ 0,8 et 0,8/ 1 mm). Lindication qu’on lit sur le galet est
celle que I'on utilise. Pour un fil 0,8 mm, utiliser la gorge de 0,8.

- Pour la premiére mise en service :

- Desserrer la vis de fixation du guide fil (fig IV-6)

- Pour régler la molette des galets presseurs (fig IV-5), procéder comme suit :

- Desserrer au maximum, actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche, serrer la molette tout en res-
tant appuyé sur la gachette. Plier le fil en sortie de la buse. Mettre un doigt sur le fil plié pour 'empécher d’avancer. Le
réglage du serrage est bon lorsque les galets patinent sur le fil méme si le fil est bloqué en bout de torche.

- Choisir le diamétre du tube contact au bout de la torche. Utiliser un tube contact adapté au diamétre du fil utilisé.

Le réglage courant: la molette des galets (fig IV-5) sur graduation 3 pour I'acier et 2 pour I'aluminium.

Nb: pour le fil aluminium mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

CHOIX DES BOBINES
Configurations possibles:

3 Torche 1 Torche 2 Spool
Type fil orene cRmoa ity | cammai/aiiov | Gaz
@ 300
acier @ 200 X argon
@ 100 X +
, @ 200 x X co2
1INOX
@ 100 X
CuSi3 @ 200 X
CuAl8 @ 200 X
AIU Q 300 X* argon
AIMg5 | @200 X* X* pur
AISi5 @100 X
AlISi12 @100 X

*prévoir gaine téflon/tube contact spécial alu. Oter le tube capilaire
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CLAVIER DE COMMANDE (FIG V)

1- Choix du mode de soudage: 5- Mode Synergic :
-NORMAL(2T) : soudage standard 2 temps Positionner le potentiométre (2) au milieu de la zone
-DELAY : fonction «point de chainette», avec réglage du «OPTIMALE SYNERGIQUE».
diamétre de I'intermittence de point Dans ce mode le poste détermine la vitesse de fil opti-
-SPOT : fonction bouchonnage/spot, avec réglage du male a partir de 3 parameétres :
diamétre du point. -Tension

-Diameétre de fil (5.b)
2- Réglage de la vitesse : -Nature du fil (5a). Il est possible d’ajuster la vitesse du
Potentiometre d'ajustage de la vitesse du fil. La vitesse fil +/-. En position Normal (2T), 2 modes sont proposés
varie de 1 a 15m/minute. pour faciliter le réglage du poste: Manual ou Synergic.

3- Potentiométre de réglage SPOT/DELAY. i i i
glag / 6- Voyant de protection thermique sur le clavier de com-

4- Mode Manual : mande : signale une coupure thermique lorsque I'appa-
En mode manuel, la vitesse de dévidage du fil est déter-  reil est utilisé de fagon intensive (coupure de plusieurs
minée par l'utilisateur en ajustant le potentiométre (2). minutes).

MODE "MANUAL" (FIG V)

Pour régler votre poste procéder comme suit:

-Choisissez la tension de soudage a l'aide du commutateur 7 positions

exemple: position 1 pour de la t6le de 0,6 mm et position 7 pour de la tole de 4 mm
-Ajustez la vitesse du fil a 'aide du potentiométre (2)

Conseil:
L'ajustement de la vitesse du fil se fait souvent «au bruit»: I'arc doit étre stable et avoir trés peu de crépitement.
Si la vitesse est trop faible, I'arc n’est pas continu.

Si la vitesse est trop élevée, |'arc crépite et le fil a tendance a repousser la torche.

MODE "SYNERGIC" (FIG V)

Grace a cette fonction, plus besoin de régler la vitesse du fil.

Pour cela:

- Positionner le potentiométre (2) vitesse de fil au milieu de la zone «Optimal Synergic»

- Sélectionner:

- La nature du fil (5b)

- Le diamétre du fil (5a)

- La puissance (commutateur 7 positions en face avant) Pour sélectionner la position adéquate en fonction de I'épais-
seur a souder se référer au tableau (fig VI)

A partir de cette combinaison de paramétres, I'appareil détermine la vitesse de fil optimale et le poste est prét a souder.

Il est ensuite possible d'ajuster la vitesse du fil si nécessaire + ou - grace au potentiométre (2).
Pour chaque torche , mémorisation des dernieres configurations de soudage est effectuée (diamétre du fil, nature du
fil, mode).

Choix du GAZ (uniqguement pour le soudage acier):

En mode synergique, le poste détermine les parameétres de soudage en fonction du gaz utilisé. Par défaut, en sou-
dage acier, le poste est configuré «argon+CO2».

Pour changer de gaz et configurer le poste en mode CO2 ou revenir en mode Argon+CO2, procéder comme suit:
1-appuyer sur le bouton «Type» pendant 5 secondes jusqu'a ce que le clavier s'éteigne puis relacher le bouton.
2-Dans un délai de 5 secondes choisir la configuration souhaitée avec le bouton:"choix mode".

-Normal (2T)=>Argon+CO2(réglage par défaut)

-Delay=>C02 100%

3-La validation se fait soit par la touche "Type" soit en attendant un délai de 5 secondes.

4-Une fois validé, le poste revient en mode fonctionnnement normal et la modification reste enregistrée méme une
fois le poste éteint.

MODE SPOT (FIG V)
Cette fonction permet de réaliser des travaux de pointage. Pour ajuster la durée du point, utiliser le potentiométre (3).

MODE DELAY (FIG V)

Pour effectuer vos travaux en «points de chainette», ajuster le potentiométre (3). Cette fonction permet de souder
des toles tres fines en acier ou en aluminium, en limitant le risque de percage et de déformation de la t6le (surtout

pour le soudage aluminium).
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SPOOL GUN (OPTION)

Présentation et fonctionnement torche spool gun

- La torche spool gun se monte sur le connecteur de la torche.

- Le spool gun fonctionne soit en mode Manual ou en mode Synergic.
- En mode manuel ou synergique, seul le bouton de réglage de vitesse du fil déporté sur la torche est actif (le poten-

tiométre vitesse de fil est inactif).
- Mode Synergic:

- Placer le bouton vitesse du fil de la torche au centre de sa plage puis ajuster si nécessaire.

Procédure de montage
Bobine:

1- Bouton d‘ouverture/fermeture capot

2- Ecrou de serrage bobine

3- Ecrou de frein bobine(ne pas trop serrer)
4- Vis de réglage de tension des galets

5- Bouton de réglage de vitesse du fil

- Quvrir le capot-Enlever I'écrou de maintien (nb: pas de vis inversé)
- Serrer I'écrou frein afin de bomber I'axe bobine (ne pas trop serrer)

- Insérer votre bobine

- Pour insérer le fil dans les galets appliquer une pression sur la «vis de réglage tension galets».

- Retirer le fil de la torche en enroulant la bobine.
- Retirer la torche.

- Brancher le connecteur de puissance du spool gun sur le connecteur de la torche 1.
- Brancher le connecteur de commande du spool gun.

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

- Respecter les regles classiques du soudage.

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

- Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.
- Protection thermique: le voyant (fig V-6) sallume et la durée de refroidissement est de quelques minutes en fonction

de la température ambiante.

SYMPTOMES

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

CAUSES POSSIBLES

Des grattons obstruent l'orifice.

REMEDES

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

Le fil patine dans les galets.

- Controler la pression des galets ou les
remplacer.

- Diametre du fil non conforme au galet.

- Gaine guide fil 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 regar-
der si la prise est bien alimentée avec 3
phases.

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.
Controdler le contacteur de puissance.
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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 (acier).

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vis de réglage des galets serrée trop fort

Vérifier le réglage des galets: 3 pour le fil
acier ou cuivre et 2 pour le fil aluminium

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 basse ou haute.

Voir parametres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Voir si le raccordement du gaz a c6té du
moteur est bien connecté. Vérifier le
manomeétre et les électro-vannes

Le Spool Gun ne fonctionne pas

Probléme de connexion

Vérifier les branchements de la torche
(connecteur puissance et connecteur
commande)

Vérifier la gachette de la torche

En mode Spool Gun, le cordon de soudage
n‘est pas régulier

La vis de réglage de tension des galets est
trop serrée. Mauvaise position du bouton
de réglage vitesse fil déporté sur la spool
gun.

Desserrer la vis de réglage de tension
des galets. Régler la vitesse fil avec le
bouton réglage vitesse fil du spool gun

GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d'achat (piéces et main

d’oeuvre).
La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

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

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

- une note explicative de la panne.
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STANDARD

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ |[£l| Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

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

ENVIRONMENT

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

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

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

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

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

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

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

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

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

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

QLLUICIS

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for any
accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

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

>

WELDING FUMES AND GAS

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

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

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

Do not weld in areas where grease or paint are stored.
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

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

GAS BOTTLE

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

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

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

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

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

ELECTRIC SAFETY
N _e

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

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

connected to the welding circuit.

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

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

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is adequate with the

usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating

shoes, regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

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

This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.

Provided that the short-circuit power is greater than 1,4 MVA, this equipment complies with IEC 61000-3-12 and can be
:DD A connected to public low-voltage supply networks. It is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure,

in consultation with the distribution system operator if necessary, that the network impedance complies with the impedance

restrictions.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

\» EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
=AM

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

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

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

 never enroll the cables around your body;

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

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

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

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

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

Overview

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

Welding area assessment

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

. In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases of disturbances. The
assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11: 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 maintenance check according to
the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked when the arc welding equipment
is on.. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions.
The spark gap of the arc start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

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

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.
Do not place/carry the unit over people or objects.

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

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

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

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

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

- Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when theyre not in use !
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EQUIPMENT INSTALLATION

e Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)
 Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
* The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.
* The machine must not be used in an area with conductive 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 power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

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

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

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

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

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

RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS!

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

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

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

Minimum and maximum filler metal diameter : @ 0,6 - @ 0,8 - @ 1,0 mm
Minimum and maximum wire speed: 1 m/min to 15 m/min
Maximum gas pressure : 0,5 MPa (5 bars).

DESCRIPTION

Thank you for your choosing this product. In order to get the best from your purchase, please read with care the fol-
lowing instructions:

The MIG CARPRO 1 and MIG CARPRO 3 are «synergic» semi-automatic welding units on wheels, ventilated for welding
(MIG or MAG). They are recommended to weld steel, stainless steel, aluminium and for *“MIG Brazing” of high-tensile
strength steels with CuSi and CuAl wires (ideal for car body repairs). Their adjustment is quick and easy with their «
synergic wire speed » function. The MIG CARPRO 1 and MIG CARPRO 3 work on 3-phase 400V or on 230V/400V - 3
phase for the MIG CARPRO 3 DV.

ELECTRICITY SUPPLY

The welders are fitted with a 16 A socket type EN 60309-1 which must be connected to a three-phase 400V (50 - 60
Hz) power supply fitted with four wires and one earthed neutral.

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

MIG CARPRO 3 DV, Power supply 3-phase 230 V :

WARNING: this device is pre-assembled at the factory on 3-phase 400 V. If your electrical installation is on 3-phase
230 V, amend the connections on the terminal block inside the product. This operation must be done by a skilful
person. Please see electrical diagram 230 V located inside the product. The power supply must be protected by a
circuit breaker 16 A and 1 differential 30 mA.
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CONTROLS AND FEATURES (FIG I & II)
1- Switch On-Off
2- 7 positions power adjustement switch : aloows adjust-
ment of the welding voltage at the generator output. The
adjustment of the output voltage is proportional to the

9- Gas bottles support (max 1 bottle 4m3 for MIG CAR-
PRO 1 and max 2 bottles 4m3 for MIG CARPRO 3).

10- Fastening chain for bottles
11- Reel sopport 200/300 mm

thickness of the material to weld. (fig 6)

3- welding settings adjustement keyboard (manual or
automatic mode)

4A- European standard torch coupling

5- Spool on gun coupling command

6- Torch support

7- Supply cable (3m MIG CARPRO 1, 6m MIG CARPRO 3).
8- Out earth cable for MIG CARPRO 1, earth cable with a
200A clamp for MIG CARPRO 3.

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

These welding can weld 0.6/0.8 and 1.0 mm steel and stainless steel wires (fig III-A). The device is capable of working
with @ 0.8 mm steel wire (contact tube @ 0.8, roller @ 0.6/0.8 and @ 0.8/1.0 mm). If you need to use @ 0.6mm wire,
you will have to change the contact tube, and ensure that the reversible rollers in the wire feeder are posititioned cor-
rectly (so that the writing that states “0.6mm” is visible when in place). For Steel or Stainless Steel, you will need to use
specific gas - Argon + CO2 (Ar + CO2). The proportion of CO2 will vary depending on usage. The gas flow in steel is
between 8 and 12L / min depending on the environment and experience of the welder. For the specific requirements,
seek advice from your gas distributor.

12- Solenoid valve torch 1
13- Torch cable support

MIG CARPRO 3 :
4B- Spool gun spark lamp power connection

14- Solenoid valve torch 2

15- Reel support 200 mm

16- Solenoid vavle for spool gun
17- Wheel drive system

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (FIG III)

These welding can weld 0.8 and 1mm aluminium wires (fig III-B).

To weld aluminium, neutral gas “pure argon” (AR) is required. When choosing gas, ask a gas distributor for advice.

The gas flow in aluminium should be between 15 and 25 L / min depending on the environment and experience of the

welder.

Things to note when welding with Aluminium:

- Pressing rollers: use special motorcycle press rollers for aluminium to avoid deforming the wire cross-section.

- Set the pressure rollers of the wire feeder on the wire at the minimum pressure so as not to pinch the wire

- When welding aluminium use a special aluminium torch with Teflon sheath to reduce friction.It is used to guide the
wire from the rollers. (diagram III-B )

- If using a specific aluminium torch is not an option, replace the metal the liner in the steel torch by a Teflon sheath.

- Wire guide tube in the wire feeder connector : remove the tube before connecting the aluminium torch with Teflon liner.

- DO NOT cut the sheath near the edge of the connector !! This sheath guides the wire from the rollers (fige III-B).

- Contact Tip of the torch : Use the specific Aluminium contact tip corresponding to the diameter of the wire.

SEMI-AUTOMATIC BRAZING WELDING FOR HIGH-TENSILE STRENGTH STEELS

These welding are recommended by car manufacturers to braze-weld high-tensile strength plates with a cuprosilicium
CusI3 wire or cuproaluminium CuAlI8 wire (@ 0.8 mm and @ 1 mm). The welder must use a neutral gas: pure argon (Ar).
For specific gas requirements, seek advice from your gas distributor. The gas flow required s between 15 and 25 L / min.

GAS CONNECTION (FIG II)

Connect the manometer (flowmeter) to the gas bottle (manometer not supplied with the product).For use with one
or two bottles of gas.

To connect two bottles of gas to three torches, split the pipe into 3 pieces and attach a 3-way “Y” connector. (fig II-C )
To link a single bottle of gas with 3 torches, cut the pipe into 4 pieces and attach two 3-way “Y” connectors.

Connect each bottle to the solenoid valves in the following order:

-MIG CARPRO 1 solenoid valve to the top left (fig II-B:12)

-Spool gun solenoid to the top right (fig II-B:16)

-MIG CARPRO 3 solenoid valve to the bottom (fig II-B:14)

To avoid any gas leaks, always use the collars supplied with the product.

PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY (FIG 1IV)

Open the device trapdoor.

- Place the reel on the driving pin (fig IV-2) of the reel support.

- Adjust the reel brake (fig IV-3) to avoid the reel inertia tangling the wire when welding stops. In general, do not tighten
too much!
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- The electrical roller (fig IV-4) is a double groove roller (0,6/ 0,8 and 0,8/1). The indication on the visible side of the
roller is the diameter in use. For a 0,8 wire, use the 0,8 groove.

- For the first use:

- Release the fixing screw of the wire guide.

To set the adjusting knob of the pressing rollers (fig IV-5), proceed as follow: loosen the knob fully, start the motor by
pressing the torch trigger, tighten the adjustment knob whilst pressing the trigger. Bend the wire where it comes out of
the nozzle and hold it in place to stop its progress. The setting is correct when the guide roller slides over the wire even
when it is blocked at the end of the torch. A common adjustment is the rollers command (fig IV-5) on the scale 3 for

steel and 2 for aluminium.Nb: for the aluminium wire put a minimum pressure in order not to crush the wire.

CHOICE OF REELS
Possible settings :

; Torch 1 Torch 2 Spool gun
Wire type CARPRO 1/ 3/ 3DV CARPRO 3 / 3DV CARIEI)RO 1 /gaz / 3DV Gas
@ 300 X
steel @ 200 X argon
@ 100 x T
stainless | @ 200 X X C02
steel @100 "
CusSi3 @ 200
CuAI8 @ 200 X X
Alu @ 300 X* pure
AMg5 | @200 e X* argon
AISi5 @ 100
AlISi12 @ 100

* Consider Teflon sheath and special aluminium contact tip

«MANUAL>» MODE (FIG V)

1-welding mode choice :

- Normal (2T) : standard two-stage welding

- Delay: intermittent welding modes for an optimised
operating procedure.

- Spot:spotwelding with ajustable spot diameter

2- Wire speed settings : wire speed fitting potentiometer.
The speed varies from 1 to 15L/minute.

3- Spot/delay potentiometer fitting

4- Manual mode : In manual mode, the wire speed is de-
terminated by the user by adjusting the potentiometer (2).

«MANUAL>» MODE (FIG V)
To set your device, proceed as follow:

- Choose the welding voltage using the 7 positions switch

5- Synergic mode: position the potentiometer (2) in the
middle of the «optimal synergic» zone. In this mode, the
device determines the optimal wire speed according to 3
parameters :

- Voltage

- Wire diameter (5a)

- The power mode (5b).

It's possible to adjust the wire speed +/-.

In position Normal(2T), 2 modes are proposed to ease
the settings of the device: Manual or Synergic.

6- thermal protection light : informs when a short break
is necessary following intensive use.

Example: position 1 for 0,6 mm metal sheets and position 7 for 4 mm metal sheets.

- Adjust the wire speed with the potentiometer(2).

Advice:

pushes back the torch.

The wire speed adjustment is often determinated « with the noise »: the arc must be stable and have a low
crackling. If the speed is too low, the arc is not continuous. If the speed is too high, the arc crackles and the wire
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«SYNERGIC>» MODE (FIG V)
This function will set the wire speed automatically.

For this:

Position the wire speed potentiometer (2) in the middle of the« Optimal synergic » zone.

-Select:

-The wire type (5b)

-The wire diameter (5a) The power mode (7 position switch), to select the right position in accordance with the thic-
kness of the part to weld, please refer to the table (fig VI)

From this combination, they determines the optimal wire speed and the device is ready to weld. It is also possible
to adjust the wire speed if necessary by adjusting potentiometer (2) + or — manually. A memory of the last welding
configuration is done (wire diameter, wire type, mode).

GAS choice (only for steel welding) :

In synergic mode, it's determines the welding settings in accordance with the gas used. By default, in steel welding
the machine is set in « Argon + CO2 ».

To change the gas and set the machine in C02 mode or come back in Argon + CO2 mode, process as explained:
1-Press « Type » for 5 seconds until the keyboard switches off the release.

2-Within 5 seconds, choose the required setting with the key « choose mode ».

-Normal (2T) => Argon + CO2 (default setting)

-Delay => CO2 100%

3-The confirmation is done either by the « Type » key, or by waiting for 5 seconds.

4-Once confirmed, the machine reverts to the normal functioning mode but the modification is registered even when
the machines is switched off.

SPOT MODE (FIG V)
This function allows spot welding. To adjust the length of each spot, use the potentiometer (3).

DELAY MODE (FIG V)

Allows intermittent welding, the delay can be adjusted through the potentiometer (3).
This function allows welding very thin steel or aluminium metal sheet, limiting the risk of piercing and distortion
(especially for aluminium welding).

SPOOL GUN (OPTION)

Spool gun description and functionning

- The spool on gun torch must be installed on the torch MIG CARPRO 1 connector.

- The spool on gun works either in « Manual » mode or either in « Synergic » mode.

- In « manual » or « Synergic » mode, only the wire speed adjustment knob on the torch (4) is active (the wire speed
potentiometer of the device is not active).

-« Synergic » mode:

-Place the wire speed knob on the torch (4) at the middle of its area then adjust if necessary.

1- Hood Opening/closing knob

2- Reel holding nut

3- Reel locknut (do not tighten too much)
4- Rollers tension adjusting screw

5- Wire speed adjusting knob

Assembly process
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Reel :
- Open the hood (1)

- Remove the reel holding nut (2) (NB. : no reversed screw)
- Tighten the locknut (3) to bulge the reel axis (do not tighten too much)

Torch:

- Pull out the wire of the torch 1 in winding up the reel.
- Pull out the torch 1.
- Plug the power connector of the spool on gun on the connector.

- Plug the control connector of the spool gun-Place the switch on position 1.

ADVICE AND THERMAL PROTECTION

- Respect the basic rules of welding.

- Leave the air holes of the device open to allow air circulation.
- Leave the device plugged after welding to allow its cooling.

- Thermal protection: The light (fig V-6) turns on and the cooling duration is a couple of minute according to the area

temperature.

SYMPTOMS

The welding wire speed is not constant.

POSSIBLE REASONS
Cracklings blocking up the opening.

- Insert the reel-To insert the wire in the rollers, apply pressure on the «roller tension setting screw »

SOLUTIONS

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

The wire skids in the rollers.

Control the roller pressure or replace it.

Wire diameter non-consistent with roller

Covering wire guide in the torch not
consistent with wire.

The unwinding motor doesn’t operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

Electrical supply problem.

Check that the running button is on the
position on.

Bad wire unwinding.

Covering wire guide dirty or damaged.

Clean or replace

Reel brake too tight

Release the brake

No welding current

Bad connection to the mains supply.

Check the branch connection and ensure
it is fed by 3 phases.

Bad earth connection.

Control the earth cable (connection and
clamp condition).

Power contactor inoperative.

Control the torch trigger.

The WIRE rubs down after the rollers.

Covering WIRE guide crushed.

Check the covering and torch body.

Locking of the wire in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed
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The weld bead is porous.

The gas flow is not sufficient.

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

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality non-satisfying.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Avert air blast, protect welding area.

Gas nozzle too full.

Clean or replace the gas nozzle.

Bad wire quality.

Use adapted WIRE for MIG-MAG welding.

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

Clean the working parts before welding.

Very significant flashing particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

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

Protecting gas insufficient.

Adjust the gas flow.

No gas at the torch output.

Bad gas connection.

See if the gas coupling beside the engine
is well connected.

The Spool on Gun does not work.

Connection problem

Check the torch connections (power and
control connectors).

In Spool on Gun mode, the speed adjus-
tement knob on the machine does not
work.

Normal condition of the machine.

When Spool on Gun is used, only the wire
speed knob on the torch is working.

WARRANTY

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

The warranty does not cover:
 Transit damage.

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

In case of failure, return the unit to your distributor together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported
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ALLGEMEIN
Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren.
A III Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anleitung gennant

werden.

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

UMGEBUNG

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

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

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

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

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

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tddlichen - Verletzungen fiihren.

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

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

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

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

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

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

© W 6

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

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

SCHWEISSRAUCH/-GAS

’ Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kénnen. Sorgen Sie
Q daher immer fir ausreichend Frischluft, technische Bellftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).

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

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

% Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und

\ andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
&' Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

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

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

SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei gedffneten Behdltern
mussen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.

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

GASDRUCKAUSRUSTUNG

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

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
N e

\ Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen
Sicherungen.

Das Bertihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

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

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

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

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

CEM-KLASSE DES GERATES

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

Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

Sofern die Kurzschlussleistung groBer als 1,4 MVA ist, entspricht dieses Gerat der IEC 61000-3-12 und kann an offentliche
DD A Niederspannungsnetze angeschlossen werden. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs oder Anwenders der Gerdte,

gegebenenfallsin Absprache mitdem Verteilernetzbetreiber sicherzustellen, dass die Netzimpedanz den Impedanzbeschrankungen

entspricht.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

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

9
:?W LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
A

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

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

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

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

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

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

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweien.

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

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

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

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

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

b) Radio- und Fernsehgerdte;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

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

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

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

Priifung des SchweiBgerétes )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme losen. Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der
IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdnnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerit gemaB der Hinweise des Herstellers an die éffentliche Versorgung
anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, konnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. 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 kdnnen erforderlich sein.

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

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

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

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

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

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position
transportiert werden.
Das Gerdt darf nicht tiber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

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

SchweiBkriechstrome kdnnen Erdungsleiter zerstdren, die SchweiBanlage und elektrische Gerate beschadigen und die
Erwdrmung der Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kdnnen.

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

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

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

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

« Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht gréBer als 10°.
¢ 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 Gerdt vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
« Verwenden Sie das Gerdt nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.
e Das Gerat ist IP21 konform, d. h:
- das Gerdt schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkdrpern mit einem Durchmesser >12,5 mm,
- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser
« Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemé&Be Handhabung dieses Gerdtes
entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

> ¢ Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung/
/’ S0

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

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

« 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.

o Liiftungsschlitze nicht bedecken.

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

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR!

Drahtvorschubkoffer vefiigen lber bewegliche Komponenten, die die Hande, Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge erfassen
und von daher Verletzungen verursachen kénnen!
» Fassen Sie die beweglichen Komponenten und die Antriebsteile nicht an !
% * Achten Sie darauf, dass Gehause- und Schutzdeckels wahrend des Betriebs zu bleiben!
» Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.

Minimaler und maximaler Durchmesser des SchweiBdraht: @ 0,6 - @ 0,8 - @ 1,0 mm
Geschwindigkeitsbereich: 1 m/min bis 15 m/min

Maximaler Gasdruck : 0,5MPa (5 Bar).

BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich flir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das entge-
gengebrachte Vertrauen. Um das Gerdt optimal nutzen zu kdnnen, lesen Sie bitte die Betriebsanleitung sorgfaltig durch.

Die MIG CARPRO 1 und MIG CARPRO 3 missen an eine 400V 3ph, die MIG CARPRO 3 DV an eine 230V-400V 3ph
Steckdose angeschlossen werden.

NETZANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

Dieses Gerat wird mit einem 16 A Typ EN 60309-1 Stecker geliefert. Es muss an einer 400V (50 - 60 Hz) dreiphasigen,
geerdeten Steckdose mit vorschriftsmdBig angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden.

Der aufgenomme Strom (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Gerat angegeben. Bitte priifen Sie, ob die Stromver-
sorgung und die Absicherung mit dem Strom, den Sie bendtigen, Ubereinstimmen. In Landern mit abweichender
Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu
kdnnen.

MIG CARPRO 3 DV, Dreiphasige Versorgung 230 V :

ACHTUNG! Diese Gerate sind fiir einen dreiphasigen 400 V Netzanschluss werkseitig voreingestellt. Bei Anschluss
an einen dreiphasigen 230 V-Anschluss miissen die Anschliisse entsprechend dem im Gerateinneren aufgedruckten
230 V Schaltplan geéndert werden. Diese Anderungen diirfen nur von Elektrofachkraften durchgefiihrt werden. Der
Anschluss muss mit durch einen 16 A Sicherungsautomaten mit 30 mA FI abgesichert sein.
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GERATEBESCHREIBUNG (FIG I & II)

1- Ein / AUS Schalter. 10- Befestigungskette fiir Gasflaschen

2- 7-stufiger SchweiBspannungsregler zur Anpassung der  11- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200/300 mm
SchweiBleistung. (fig VI) 12- Magnetventil Brenner 1 (MIG CARPRO 1)

3- Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter. 13- Brenner-Kabel Support.

4- Eurozentralanschluss zum Anschluss der SchweiBbrnner.

. MIG CARPRO 3 :
5- Steueranschlussbuchse fiir Spoolgun. ]
4B- Spulenpistole funkenlampe stromanschluss
6- Brenner Support.

14- Magnetventil Brenner 2
/- Stromkabe 15- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200
8- Massekabel mit 200A Zange - Aufnahmedorn fur Drantrolle mm

9- Auflageplatte fiir 2 Gasflaschen. (max. 2 Flaschen von 16- Magnetventll..SpooIgun
20L) 17- Motor-Drahtfiihrungsrollen

SEMI-AUTOMATISCHES SCHWEISSEN FUR STAHL / EDELSTAHL (MAG MODUS)(FIG III)

Die MIG CARPRO 1 and MIG CARPRO 3 kénnen 0,6 / 0,8 und 1,0 mm Stahl- und Edelstahle-Drahte verschweissen. Das
Gerat ist bei der Lieferung fiir den Betrieb mit @ 0.8 mm Stahldraht eingestellt (Drahtrolle @ 0.6/0.8 und @ 0.8/1.0).
Sollten Sie @ 0.6 mm Draht verwenden, muB das Kontaktrohr ausgetauscht werden. Die Drahtférderrollen sind mit je
2 unterschiedlichen Férderspuren versehen (@ 0.6/0.8 mm bzw. 0.8/1.0 mm). Die jenige Spur deren Bezeichnung zu
lesen ist, befindet sich im Eingriff. Stahl- und Edelstahl-SchweiBen verlangen die Anwendung von spezifischen Gasge-
mischen wie Argon + CO2 (Ar + CO2). Der Mengenanteil der Komponenten variert je nach Anwendung. Bitten Sie bei
der Auswahl des richtigen Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Stahl
betragt 8 bis 12 L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung.

SEMI-AUTOMATISCHES SCHWEISSEN FUR ALUMINIUM (MIG MODUS) (FIG III)

Die MIG CARPRO 1, M3 GYS AUTO und MIG CARPRO 3 kénnen 0,8 und 1,0 mm Aluminiumdrahte verschweissen. (fig I1I-B)

Um Aluminium zu schweiBen, ist das neutrale Gas “Rein-Argon” (AR) erforderlich. Bitten Sie bei der Auswahl des Gases

einen Gas-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Aluminium betragt 15 bis 25 L/min je nach

Umgebung. Wesentliche Unterschiede in der Einrichtung der Maschine zwischen Stahl und Aluminium sind unter anderem:

- Presswalzen: Verwenden Sie spezielle Motorradpresswalzen fiir Aluminium, um eine Verformung des Drahtquerschnitts zu
vermeiden.

- Aluminiumdraht muss mit méglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da er sonst
deformiert und ungleichmaBig geférdert wird. (fig III-B)

- Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfiigt (iber eine Teflonfiihrungsseele, wodurch die
Reibung im Brenner reduziert wird.

- Wenn Sie keinen eigenen Brenner zum AluminiumschweiBen benutzen, miissen Sie die Stahldrahtseele durch eine Teflonseele
ersetzen.

- Die Seele NICHT direkt am Anschluss abschneiden! Die Seele muss bis zu den Drahtvorschubrollen reichen (Abb. 3-B).

- Das Kapilarrohr im Drahtvorschubmotor muss entfernt werden, bevor Sie den Brenner mit der Teflonseele anschlieBen.

- Das Kontaktrohr im Brennerkopf muss durch ein fiir Aluminium geeignetes Kontaktrohr mit dem korrekten Durchmesser

ersetzt werden.

SEMI-AUTOMATISCHES LOTEN FUR HOCHFESTE STAHLE (MIG MODUS)

Die MIG CARPRO 1 und MIG CARPRO 3 werden von Automobilherstellern fiir das Léten hochfester Stahlbleche mit ei-
nem Kupfer-Silizium- (CuSI3) oder Kupfer-Aluminium (CuAl8) -Draht (@ 0.8 mm und @ 1 mm) empfohlen. Als Schutzgas
wird hier ,Reinargon®-Gas verwendet Bitten Sie bei der Auswahl des Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung.
DieGasdurchflussmenge betragt 15 bis 25L/min.

GAS-ANSCHLUSS (FIG II)

Montieren Sie einen Druckminderer fiir Argon/CO2 an der Gasflasche (der Druckminderer ist nicht im Lieferumfang
enthalten).Fir Anwendung mit 1 oder 2 Gasflaschen.

Um zwei Gasflaschen mit drei Brennern zu verbinden, schneiden Sie den Schlauch in 3 entsprechendeTeile und koppeln
Sie die von den Magnetventilen kommenden Schlduche mit dem Y-Verbinder.

Um eine einzige Gasflasche mit 3 Brennern zu verbinden, schneiden Sie den Schlauch in 4 entsprechendeTeile und kop-
peln Sie die Schlauche mit 2 Y-Verbinden (fig II-C) Befestigen Sie je einen Schlauch an den Magnetventilanschliissen :
-Magnetventil MIG CARPRO 1 oben links (fig II-B:12).

-Magnetventil Spool Gun oben rechts (fig II-B:16).

-Magnetventil MIG CARPRO 3 unten (fig II-B:14).Um Gasverlusst zu vermeiden, benutzten Sie die in der Zubehdérbox

enthaltenen Schlauchklemmen.
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MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (FIG 1IV)

- Entfernen Sie den linken Seitendeckel des Gerates.

- Positionieren Sie die Drahtrolle auf der Aufnahme (fig IV-2) und dem Fiihrungsdorn

- Justieren Sie die Drahtrollenbremse (fig IV-3) um die Drahtrolle bei SchweiBstop gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen
Sie diese generell nicht zu fest.

-Die Antriebsrollen (fig IV-4) sind mit je 2 Spuren (0,6/0,8 und 0,8/1,0 mm) versehen. Der sichtbare Wert, ist der zur
Zeit benutzte. Verwenden Sie immer die fiir den jeweiligen Drahtdurchmesser richtige Spur.

-Bei der ersten Anwendung:

-Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung (fig IV-5)

Um den Transportandruck korrekt einzustellen (fig IV-5) betdtigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster und
justieren die Andruckmutter so, dass der Draht konstant transportiert wird. Zu starker Andruck wirkt sich negativ aus.
Legen Sie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht zwischen Daumen u. Zeigefinger und lésen den
Brennertaster aus. Wird der Draht bei leichtem Fingerdruck noch konstant gefordert ist der Antrieb korrekt eingestellt.
Die tibliche Andruckeinstellung des Drahttransports (fig IV-2) befindet sich bei 3 fiir Stahl und 2 fiir Aluminium.Tipp:
Legen Sie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht zwischen Daumen und Zeigefinger und l6sen Sie

den Brennertaster aus.

DRAHTROLLENAUSWAHL
Mdgliche Konfigurationen:
Kabeltyp el hy | o By | Gas
@ 300 X
stahl @200 X X argon
@ 100 X +
edelstahl |2 220 X X o
@100 X
CusSi3 @ 200 X
CuAl8 @ 200 X
Alu @ 300 x* reines
AlMg5 @ 200 x* X* argon
AISi5 @ 100 X
AlSi12 @ 100 X

* zusatzlich empfohlen: Teflonseele und Kontaktrohre speziell fiir Alu

BEDIENEIHEIT (FIG V)

1- Auswahl Brennertastermodus :

-NORMAL (2T) : Standard SchweiBen 2 Takt
-DELAY : Funktion “SchweiBpause”

-SPOT : Funktion “HeftschweiBen” (SchweiBzeit)

2- Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit Poten-
tiometer regelt von 1 — 15m/min

3- Zeiteinstellung fiir Spot/Delay Potentiometer regelt von
0,1 — 5 Sek

4- Manuell Modus : Im Manuell Modus wird die Dra-
htvorschubgeschwindigkeit mit dem Potentiometer vom
Benutzter eingestellt (2).

«MANUELL>» MODUS (FIG V)
Gerdteeinstellung:

5- Synergic Modus : Stellen Sie das Potentiometer 2 in
der Mitte der "OPTIMAL SYNERGIC” Zone ein. In diesem
Modus regelt das Gerdt die richtige Geschwindigkeit
anhand von 3 Kriterien :

-Spannungstufe

-Drahtdurchmesser (5a)

-Drahttyp (5b).

Hier wird (iber das Drahtvorschubpotentiometer eine
Feinregulierung ermdoglicht.

In Position Normal (2T) sind 2 Modi verfligbar: MANUELL
oder SYNERGIC.

6- Kontrollampe fiir ThermoUliberwachung.

- SchweiBpannung Uber 7-Stufenschalter entsprechend der Blechdicke wahlen.
- Beispiel: Position 1 fiir 0.6mm Bleche und Position 7 fiir 4mm Bleche.

- Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels Potentiometer (2)

anpassen.
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Tipp:

Die korrekte Drahtvorschubgeschwindigkeit ist am Abbrandgerausch zu erkennen: Der Lichtbogen sollte stabil und
ohne groBe Spritzerbildung brennen. Wenn die Geschwindigkeit zu gering ist, brennt der Lichtbogen nicht konti-
nuierlich. Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, erzeugt der Lichtbogen Spritzer und driickt den Brenner weg.

"SYNERGIC" MODUS (FIG V)

In dieser Funktion muss die Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht separat eingestellt werden. Gerateeinstellung:
- Stellen Sie das Potentiometer , auf die Zone ,,Optimal Synergic" (7).

- Wahlen Sie aus:

-Drahttyp (5b)

-Drahtdurchmesser (5a)

-Leistung (7-Stufenschalter) .

Wahlen Sie die richtige Position je nach Blechstarke. Siehe Referenztabelle auf vorheriger Seite (8).

Anhand dieser Parameter wird bei M1 GYS AUTO, MIG CARPRO 1 und MIG CARPRO 3 automatisch die optimale Dra-
htvorschubgeschwindigkeit schweiBbereit eingestellt. Eine Feinregulierung erfolgt hier im ,,Optimal Synergic"- Bereich
des Drahtvorschubreglers (2). Fir die jeweiligen Brenner wird die letzte Einstellung fir Drahtdurchmesser, Drahttyp
und Modus gespeichert.

SCHUTZGASAUSWAHL (nur bei StahlschweiBen)

Im Synergic Modus bestimmt die MIG CARPRO 1 und MIG CARPRO 3 entsprechend dem uasgewahlten Schutzgas
selbsttatig die geeigneten SchweiBeinstellungen.

Das Gerat ist flr StahlschweiBarbeiten automatisch auf ,,Argon + CO2" voreingestellt.

Um den Schutzgastype zu éndern und das Gerdt im CO2 Modus einzustellen oder zum Argon+CO2 Modus
zuriickzuwechseln, gehen Sie bitte wie folgt vor:

1-Driicken Sie 5 Sek. lang die Taste ,Type" bis sich das Bedienfeld ausschaltet.

2-Stellen Sie nun innerhalb von 5 Sek. mit der entsprechenden Taste den gewiinschten Brennertastermodus ein:
-Normal (2T) => Argon + CO2

-Delay=> 100% CO2

4-Warten Sie weitere 5 Sek., um die Einstellungen zu bestatigen oder Driicken Sie die ,Type" Taste.

5-Danach kehrt das Gerat in seinen normalen Funktionsmodus zurtick. Die Einstellungen werden gespeichert und
konnen auch dann noch abgeufen werden, wenn das Gerat zeitweilig ausgeschaltet war.

SPOT MODUS (FIG V)

In dieser Funktion erzeugt die Maschine (ber die Einstellung der Punktzeit immer gleich groBe SchweiBpunkte.

DELAY MODUS (FIG V)

Diese Funktion eignet sich u.a. zum SchweiBen sehr diinner Bleche. Das Gerdt setzt zwischen die einzelnen SchweiB-
punkte eine entsprechend eingestellte Pause.

SPOOL GUN (OPTION)

Beschreibung und funktion des spool gun brenners

Der Spool Gun Brenner wird am Brenneranschlu MIG CARPRO 1 angeschlossen.

Der Spool Gun Brenner kann sowohl im ,Manuell* als auch im ,Synergic* Modus verwendet werden.

In beiden Modi ist der Drahtvorschubregler an der Maschine ausgeschaltet. Eine Regelung erfolgt nur Gber das Poten-
tiometer am Brenner.

« Synergic » Modus :
-Stellen Sie den Regler fiir Drahtgeschwindigkeit zunachst auf mittlere Position und regeln Sie bei Bedarf nach.

1- Taste Offnen / Schliessen der Abdeckung

2- Schraube fiir Drahtrolle

3- Fixierung fiir Drahtrolle (Nicht zu viel ziehen)

4- Einstellung Drahtandruck

5- Potentiometer fiir Einstellungen der Drahtgeschwindigkeit
Anschuss spool gun-brenner

Drahtrolle :

-Abdeckung 6ffnen (1)
-Schrauben entfernen (2)
-Drahtrolle einlegen
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D

-Um den Draht in den Antrieb zu fiihren driiucken Sie den Spannhebel zur Offnung der Andruckeinstellung

Brenner :

HINWEISE

- Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweiBen.

- Entfernen Sie den Draht aus Brenner 1.

- Entfernen Sie Brenner 1.

- Schliessen Sie den Spool Gun-Brenner am Anschluf.
- Schliessen Sie den Steuerleitungsstecker an der vorgesehenen Buchse an.

- Verschliessen Sie nicht die Liftungsoffnungen des Gerates um die Luftzirkulation zu erméglichen.

- Lassen Sie das Gerat nach Beendigung der Arbeit noch eine Zeit eingeschaltet um die Abkihlung zu ermdglichen.

- Thermoschutz: Nach Aufleuchten der Kontrollampe benétigt das Gerét je nach Umgebungstemparatur einige

Minuten zur Abkihlung (fig V-6).

FEHLERSUCHE
Drahtgeschwindigkeit nicht konstant.

URSACHE
Das Kontaktrohr ist verstopft.

LOSUNG

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 kor-
rekte Drahtstarke.
-Drahtfiihrungsschlauch des Brenners
nicht korrekt.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb
zu fest.

Lockern Sie die Bremse und den Rollenan-
trieb.

Versorgungsproblem.

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

Fehlerhafte Netzversorgung.

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

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung
und Klemmenzustand).

Brenner defekt

Priifen Sie den Brenner bzw. Tauschen Sie
diesen aus.

Drahtstau im Antrieb.

Drahtfiihrungsschlauch fehlerhaft

Prifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr

Priifen und einsetzen.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Die Schweissnaht ist poros.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung
Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen.

Zugluft

Schweisszone abschirmen.

Schmutzige Gasduise.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten Schweif3-
draht.

Schweissmaterial von schlechter Qualitat
(Rost, ...)

SchweiBgut reinigen.
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Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu
hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der
SchweiBstelle.

Schutzgas zu niedrig.

Prifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen priifen.
Druckminderer und Magnetventile priifen.

Spool Gun ohne Funktion.

Verbindungsproblem.

Brennerverbindung priifen (AnschluB MIG
CARPRO 1 und Steuerleitungsstecker).

UngleichmaBige SchweiBnaht im Spool
Gun Betrieb

Der Drahtandruck ist zu stark eingestellt.
Die Rollenbremse ist zu fest. Die Vors-
chubgeschwindigkeit ist zu hoch.

Losen Sie die Stellschraube. Ldsen Sie die
Rollenbremse. Stellen Sie die Drahtvors-
chubsgeschwindigkeit mittels des Reglers
am Brenner neu ein.

In Spool on Gun mode, the speed adjus-
tement knob on the machine does not
work.

Normal condition of the machine.

When Spool on Gun is used, only the wire
speed knob on the torch is working.

GARANTIE

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

nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

* Durch Transport verursachten Beschadigungen.
* Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

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

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlages durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den

Rickversand an den Fachhandler.
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NORMA

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

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

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

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

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

© 9 6

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

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

Q'
insuficiente.
Y Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

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

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

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

& Atencidn a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una
explosion.

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

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

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

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

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

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no 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
~

e 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 tension tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este estd encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estén conectadas al circuito de soldadura.

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

Siempre que la potencia de cortocircuito sea superior a 1,4 MVA, este equipo cumple con la norma IEC 61000-3-12 y puede
Dﬂ} A conectarse a redes publicas de suministro de baja tension. Es responsabilidad del instalador o usuario del equipo garantizar,

en consulta con el gestor de la red de distribucién si es necesario, que la impedancia de la red cumple las restricciones de

impedancia.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de
?ﬁ soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
2

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.

La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
hasta ahora.
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RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

¢) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicién;

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

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

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas
de alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR
11:2009. 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 pdblica segun las recomendaciones del fabricante. Si se
produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de la red publica de alimentacion
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente para material de soldadura instalado de forma
fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de
soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

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

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

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metdlicos 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 metdlicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

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

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

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

- Aseglrese de que la fijacion de la pieza es solida y sin problemas eléctricos.

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

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

- Coloque siempre las antorcha de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén siendo utilizados.
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INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.
« Cologue la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.
« No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.
» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.
« 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 didmetro superior a 12.5mm.
- una proteccion contra gotas de agua verticales.
» Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

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

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

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacidn esta dafado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.

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

RIESGO DE HERIDA DEBIDO A COMPONENTES MOVILES.

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

heridas.

* No coloque su mano sobre componentes giratorios 0 mdviles, o piezas de arrastre.

» Aseglrese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.
' No use guantes para enhebrar el hilo de aporte y el cambio de la bobina de alambre de relleno.

Didmetro minimo y maximo del metal de aporte: 30,6 — @ 0,8 - @ 1,0 mm
Zona de velocidad asignada : 1 m/min a 15 m/min
Presion maxima de gas: 0,5 MPa (5 bars).

DESCRIPCION

iGracias por su eleccion! Para sacar el maximo provecho de su equipo, lea con atencion lo siguiente:

Los MIG CARPRO 1 y MIG CARPRO 3 son equipos semi-automaticos « sinérgicos » sobre ruedas, con ventilaciéon para
soldadura MIG o MAG. Recomendado para la soldadura de acero, acero inoxidable, aluminio y para la soldadura fuerte
(braseado) de acero de alta resistencia con hilos CuSi y CuAl (ideales para la reparacién de carroceria).

Se ajusta de forma facil y simple mediante la funcion «velocidad de hilo sinérgico ». Los MIG CARPRO 1 et MIG CARPRO
3 funcionan sobre una alimentacion de 400V trifasica o de 230V/400 V trifasica en el caso del MIG CARPRO 3 DV.

ALIMENTACION ELECTRICA

Este material incluye una clavija de 16 A de tipo EN 60309-1 y se debe conectar a una instalacién eléctrica trifasica de
400V (50-60 Hz) de cuatro hilos con el neutro conectado a tierra.

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

MIG CARPRO 3 DV, Alimentacion eléctrica de 230 V trifasica :

ATENCION : estos aparatos estan pre-montados en fabrica en 400V trifasica. Si su instalacion eléctrica es de 230 V
trifasica, modifique la conexion de la placa de terminales en el interior del equipo. Esta manipulacion sdlo debe
realizarla personal cualificado. Para hacer esto refiérase al esquema de conexion de 230 V situado en el interior del
equipo. La alimentacion eléctrica debe estar protegido por un disyuntor de 16 A y un diferencial de 30 mA.
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DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG I & IT)
1- Interruptor 0-I de arranque- paro 10- Cadena de fijacién de botellas. Atencion: bien fijar las

2- Conmutador de ajuste de tension de 7 posiciones: per- botellas

mite ajustar la tensidn de salida del generador. El ajuste 11- Soporte bobina 200/300 mm.
de la tension de salida es proporcional al espesor del 12- Electrovalvulas antorcha 1
material que va a soldarse. (fig VI)

3- Teclado de arreglos de los parametros de soldadura.
(Modo manual o automatico).

4- Racores antorcha al estandar europeo.

5- Conmutador de manipulacion del spool gun.

6- Soporte de antorchas

7- Cable de alimentacion (6m)

8- Salida pinza de masa.

9- Soporte de botellas (maxi 2 botellas de 4m3).

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA EN ACERO / INOX (MODO MAG) (FIG III)

Los aparatos pueden soldar el hilo de acero y acero inoxidable de 0,6 / 0,8 y 1. El equipo esta entregado de origen para
funcionar con un hilo de acero o de inox de @ 0,8. El tubo contacto, la garganta del rodillo, la funda de la antorcha son
los adecuados para esta aplicacion. Cuando se utiliza un hilo de 0,6 de didmetro; conviene cambiar el tubo de contacto.
El rodillo de la devanadera es un rodillo reversible 0,6 / 0,8. En este caso, colocarlo de tal manera que se lea la indicacion
0,6. La utilizacion en acero o en inox necesita un gas especifico a la soldadura argon + CO2. (Ar+C0O2). La proporcion
del CO2 varia segun el uso. Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas en acero se situa
entre 8 y 12 L/mn segun el entorno y la experiencia del soldador.

13- Soporte de cables de antorchas

Los MIG CARPRO 3 :

4B- Racore de la lampara de chispa de la pistola de piston
14- Electrovalvulas antorcha 2

15- Soporte bobina 200 mm.

16- Electrovalvulas antorcha spool gun

17- Devanadera

SOLDADURA SEMI AUTOMATICA EN ALUMINIO (MODO MIG) (FIG III)

La utilizacion en aluminio necesita un gas especifico a la soldadura argdn puro (Ar).

Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas en aluminio se situa entre 15 a 25 L/mn

segun el entorno y la experiencia del soldador.

Abajo las diferencias entre la utilizacion en acero y en aluminio:

- Rodillos prensadores: utilizar rodillos prensadores especiales para motocicletas de aluminio para evitar deformaciones
en la seccion transversal del alambre.

- La presion de los rodillos presores de la devanadera en el hilo: poner un minimo de presion para evitar de aplastar el
hilo.

- Antorcha: utilizar una antorcha especial aluminio. Esta antorcha de aluminio posee una funda de teflon con el fin de
reducir las fricciones.

- Si no utiliza una antorcha especial aluminio, reemplace la funda metalica de la antorcha de acero por una funda de
Teflon.

- Tubo de guia de hilo en el conector de la antorcha de la devanadera: retire el tubo antes de conectar la antorcha de
aluminio con una funda de Teflon.

- iNO CORTAR la funda al borde del empalme! Esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos (ver esquema abajo)

- Tubo de contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio correspondiente al didmetro del hilo.

SOLDADURA BRAZING SEMI AUTOMATICA DE LOS ACEROS DE ALTO LIMITE ELASTICO (MODO MIG)

Los fabricantes de automadviles recomiendan MIG CARPRO 1, M3 GYS AUTO y MIG CARPRO 3 para soldar chapas de alto
limite elastico con un hilo de cuprosilicio CusI3 o cuproaluminio CuAI8 (@ 0,8mm y @ 1mm). El soldador debe utilizar un
gas neutro: argon puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas se sitda entre
15y 25 L/mn.

CONEXION AL GAS (FIG II)

Colocar el mandmetro a la bombona de gas (el manémetro no esta entregado con el equipo).

Para una utilizacion con una o dos bombonas de gas. Para conectar 2 bombonas de gas con las 3 antorchas, hay que
cortar el tubo en 3 y afadir un Y (ver fig II-C) . Para conectar una sola bombona de gas con las 3 antorchas, hay que
cortar el tubo en 4 y afadir 2 .

Conectar cada bombona con las electrovalvulas respetando el orden :

- electrovalvula MIG CARPRO 1 arriba a la izquierda (fig II-B:12)

- electrovalvula Spool gun arriba a la derecha(fig II-B:16)

- electrovalvula MIG CARPRO 3 abajo(fig II-B:14).

Para evitar cualquiera huida de gas, utilizar bridas de apriete entregadas con el equipo.



Traduccidn de las instrucciones originales

MIG CARPRO

1/3/3DV

®

PROCESO DE AJUSTE DEL EQUIPO (FIG IV)

- Abrir la trampilla del aparato.-Posicionar la bobina respetando el espoldn (fig IV-2) de entrada de la bobina.
- De manera general, no apretar excesivamente. Regular el freno (fig IV-3) de la bobina para evitar que la inercia de la

misma enmarafe el hilo al detenerse la soldadura.

-Los rodillos motor(fig IV-4) son rodillos doble garganta (0,6/ 0,8 y 0,8/1 mm). La indicacion que se puede leer en el
rodillo es la que se utiliza. Para un hilo de 0,8, utilizar la garganta de 0,8.

-Para la primera utilizacion:
-aflojar el tornillo de fijacion del guia de hilo (fig IV-5)

Para arreglar la ruedecita de los rodillos prensadores (fig IV-5), proceder asi: aflojar como maximo, accionar el motor
apretando el gatillo de la antorcha, cerrar la ruedecita al mismo tiempo que se apriete el gatillo. Plegar el hilo al salir de
la boquilla. Colocar un dedo sobre el hilo plegado para impedirlo de avanzar. El ajuste del apriete es bueno cuando los
rodillos resbalan en el hilo, aunque el hilo queda bloqueado al cabo de la antorcha. Un reglaje cominmente utilizado es
la ruedecita de rodillos (fig IV-5) con una graduacion a 3 para el acero y a 2 para el aluminio.Nb: para el hilo aluminio,

utilizar un minimo de presion para no aplastar el hilo.

SELECCION DE BOBINAS

posibilidades :
Tipo de filo CARAPrgg)Ec/h?? / ]?;DV cﬁgptg(;%hf 3§v CAEIl?ngll/%l}lgDV Gas
@ 300
acero @ 200 X argén
@ 100 X T
acero | @200 X X co2
inoxidable @ 100 X
CusSi3 @ 200
CuAl8 @ 200 X X
Alu @300 Xx* argén
AIMg5 | @200 x* X* puro
AISi5 @100 X
AlSi12 @100 X

* Prever una funda teflén y un tubo de contacto especial alu

TECLADO (FIG V)
1- Eleccion del modo de soldadura:
-NORMAL (2T) : soldadura estandar 2 tiempos

-DELAY : funcion « punto de cadeneta », soldadura dis-
continua con ajuste del diametro y de la intermitencia del
punto.

-SPOT : funcion « taponado », soldadura discontinua con
ajuste del diametro del punto.

2- Arreglo de la velocidad del hilo Potencidémetro de ajuste
de la velocidad del hilo. La velocidad varia de 1 a 15 m/
minuto.

3- Potenciometro de ajuste SPOT/DELAY.

4- Modo Manual. En modo manual, la velocidad de deva-
nado del hilo es determinada por el soldador ajustando el
potenciometro(2).

MODO «MANUAL » (FIG V)

Para ajustar su equipo, proceder como sigue :

5- Modo Sinérgico:Situar el potencidmetro , en medio

de la zona « OPTIMO SYNERGIC » Con este modo, el
aparato determina la velocidad de hilo 6ptima a partir de
3 parametros:

-Tension

-Diametro de Hilo (5a).

-Naturaleza del hilo (5b).

Es posible ajustar la velocidad del hilo + / -.

En posicion NORMAL (2T), 2 modos son propuestos para
facilitar el arreglo del aparato: MANUAL o SYNERGIC.

6- Piloto de proteccion térmica: Advierte de que el equipo
va a desconectarse si se esta utilizando de manera inten-
siva (el paro durara unos diez minutos).

- Elegir la tensioén de soldadura gracias al conmutador 7 posiciones

ejemplo : posicion 1 para soldar chapa de 0,6mm y posicién
- Apuntar la velocidad de hilo gracias al potenciémetro (2).

7 para soldar chapa de 4 mm
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Consejos:

El ajuste de la velocidad de hilo se hace a menudo por el «ruido»: el arco debe ser estable y no crepitar demasiado.
Si la velocidad es demasiado débil, el arco no es continuo. Si la velocidad es demasiado rapida, el arco crepita y el
hilo rechaza la antorcha

MODO « SYNERGIC » (FIG V)
Gracias a esta funcion, no es necesario mas ajustar la velocidad del hilo.

Sigue las instrucciones siguientes :

-situar el potenciometro (2) velocidad de hilo a medio de la zona « Optimal synergic »

-seleccionar:

-el tipo de hilo (5b)

-El didametro de hilo (5a) La tensién (conmutador 7 posiciones sobre la cara antes)

Para elegir la posicién adecuada segun el espesor que soldar, referirse (fig V)

A partir de esta combinacién de parametros, los aparatos determinan la velocidad de hilo dptima y el mismo esta
dispuesto a soldar. Es posible ajustar la velocidad del hilo en + / — gracias al potenciémetro. Para cada antorcha, una
memorizacion de las Gltimas configuraciones de soldadura es efectuada. (Diametro de hilo, calidad, modo).

Seleccion del GAS (solamente para la soldadura de acero) :

En modo sinérgico, los aparatos determinan los parametros de soldadura seguin el gas utilizado. Por defecto, en
soldadura de acero, la maquina esta configurada « Argon + CO2 ».

Para cambiar de gas y configurar el equipo en modo CO2 o volver al modo Argdn + CO2, proceder como abajo men-
cionado :

1-Apretar la tecla « Type » durante 5 segundos hasta que el teclado se apague, luego relajar la tecla.

2-En un plazo de 5 segundos, elegir la configuracion deseada con la tecla : « choix mode ».

-Normal (2T)=> Argdn + CO2 (reglaje de origen)

-Delay=>C02 100%

3-La validacion se efectua o sea por la tecla « Type » o sea al esperar unos 5 segundos.

4-Una vez validado, el equipo vuelve al modo de funcionamiento normal y la modificacion queda registrada adn el
aparato apagado.

MODO SPOT (FIG V)
Esta funcién permite realizar soldadura por puntos. Para ajustar el tiempo del punto, utilizar el potenciémetro (5).

MODO DELAY (FIG V)

Para realizar soldaduras en « punto de cadeneta », ajustar el potenciémetro (3). Esta funcion permite soldar chapas muy
finas en acero o aluminio, evitando que la chapa sea perforada y deformada. (Sobre todo la soldadura del aluminio).

SPOOL GUN (OPCION)
Presentacion y funcionamiento de la antorcha spool gun

- La antorcha spool gun se monta en el conectador estandar europeo y en el conectador de mando.

- El spool gun funciona o sea en modo « Manual », 0 sea en modo « Synergic ».

- En modo manual o « Synergic », solo el boton de ajuste de la velocidad de hilo deportado en la antorcha (5) es
activo.

1- Botdn de apertura/cierre del capo

2- Tuerca de sujecion rollo

3- Tuerca de freno rollo (no apretar demasiado)

4- Tornillo de ajuste de tension de los rodillos (no apretar demasiado)
5- Boton de ajuste de velocidad de hilo

Procedimiente de montaje
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Bobina:
- Abrir el capo

- Quitar la tuerca de sujecion (paso de rosca inverso)
- Apretar la tuerca freno para curvar el eje del rollo (no apretar demasiado)

- Insertar el rollo en su eje

- Para insertar el hilo en los rodillos, aplicar una presién en el « tornillo de ajuste de tension de los rodillos » Cuidado :

no apretar demasiado el rodillo de arrastrem.

Antorcha:

- sacar el hilo de la antorcha enrollado en la bobina
- sacar la antorcha

- enchufar el conector de potencia del spool gun sobre el conector
- enchufar el conector de control del spool gun

CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

- Respetar las normas clasicas de soldadura.

- Dejar las aletas del aparato libres para la toma y salida del aire.
- Dejar el equipo conectado para permitir el enfriamiento.

- Proteccion térmica: el piloto luminoso (fig V-6) se enciende y el enfriamiento dura algunos minutos.

SINTOMAS

La salida del hilo de soldadura no es
constante.

CAUSAS POSIBLES ‘

Residuos obstruyen el orificio.

REMEDIOS

Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo.

El hilo desliza en los rodillos.

- supervisar la presion de los rodillos o
reemplazarlos.

- didmetro del hilo no conforme al rodillo.
- funda guia de hilo en la antorcha no es
correcta.

El motor de devanado no funciona.

Freno de la bobina o del rodillo dema-
siado apretado.

Aflojar el freno y los rodillos.

Problema de alimentacion

Verificar que el botdn de arranque esta
activado.

El hilo no se devana bien

funda guia de hilo sucia o deteriorada.

Limpiar o reemplazar.

Freno de la bobina demasiado fijado.

Aflojar el freno.

No corriente de soldadura.

La toma no esta bien conectada.

Verificar la conexion de toma y si la
misma esta bien alimentada.

La masa no esta bien conectada.

Supervisar el cable de masa (conexién y
estado de la pinza)

Contactor de potencia inactivo.

Verificar el gatillo de la antorcha.

Se engancha el hilo después de los
rodillos.

Vaina guia de hilo aplastada.

Verificar la funda y el interior de la antor-
cha.

Obstruccion del hilo en al interior de la
antorcha.

Reemplazar o limpiar

Falta de la canula guia-hilo.

Verificar la presencia se la canula guia-
hilo.

Velocidad del hilo demasiado rapida.

Reducir la velocidad del hilo.

El corddn de soldadura es poroso.

El consumo de gas es insuficiente.

Ralla de ajuste de 15 a 20L /min. Limpiar
el metal de base.

Botella de gas vacio.

Reemplazarla

Calidad del gas non satisfactorio

reemplazarlo

Circulacidn de aire o influencia del viento.

Impedir las corrientes de aire, proteger la
zona de soldadura.

Boquilla gas demasiada sucia.

Limpiar la boquilla gas o reemplazarla.

Mala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adaptado a la soldadura
MIG-MAG.

Estado de la superficie a soldar en mal
estado.

Limpiar la pieza antes de soldar.
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Particulas de chispas importantes.

Tension del arco demasiada baja o alta.

Ver los parametros de soldadura.

Mala toma de masa.

Controlar y posicionar la toma de masa lo
mas proximo posible de la zona a soldar.

Gas de proteccion insuficiente.

Ajustar el caudal de gas

No llega gas a la salida de la antorcha

Mala conexion del gas.

Verificar que la unidn del gas cerca del
motor sea bien conectada.

el Spool Gun no funciona

Problema de conexion.

Verificar las conexiones de la antorcha
(conector potencia y conector potencia
orden).

En modo Spool Gun, El botén de ajuste
velocidad situado sobre el aparato no
funciona.

Comportamiento normal del aparato

Durante la utilizacién del spool gun, solo
el botdn de ajuste de velocidad del hilo
sobre la antorcha funciona.

The Spool on Gun does not work.

Connection problem

Check the torch connections (power and
control connectors).

In Spool on Gun mode, the speed adjus-
tement knob on the machine does not
work.

Normal condition of the machine.

When Spool on Gun is used, only the
wire speed knob on the torch is working.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacién durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y

mano de obra)
La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte

« El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)
e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacién, caida, desmontaje)
« Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)
En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

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

« Una nota explicativa del fallo




TMepeBos opuUrHabHbIX UHCTPYKLMIA

MIG CARPRO 1/ 3/ 3DV

CTAHAAPT
OBLUME YKASAHMA
ﬁ\ |[E 3TN yKa3aHus JO/MKHbI OblTb MPOYTEHBI U MOHATLI 0 HaYasna CBapoYHbIX paborT.
. M3MeHeHNs 1 peMOHT, He yKa3aHHble B 3TON MHCTPYKUMK, HE AOMKHBI 6bITb NpeAnpUHATI.

I'Ipom3BquTenb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTeEpUalbHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOVI NHCTPYKUWK
MCNonb30BaHWEM annapaTta.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnu COMHeHMl‘/II, 06paTMTer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy cneunannucTty ansa npasubHOrNoO UCNOJIb30BaHUA YCTaHOBKW.

OKPYXKAIOLLIAA CPE[IA

370 obopynoBaHUE AOMKHO BbITb UCMOB30BAHO UCKIOUUTENBHO AMs CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNUMBasiChb yKasaHUsIMM 3aBOACKON Tabnanuku u/vunm
MHCTPYKUMn. Heobxoaumo cobnoaat AMPEKTVBLI MO MepaM 6e30macHOCTU. B cnyyae HeaaekBaTHOrO UM OMacHOro UCMOMb30BaHUS NMPOU3BOAUTESb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart JomkeH 6blTb YCTaHOBNEH B MOMeLLeHUN 6e3 Nbinu, KUCI0ThI, BO3ropaeMbIX rasos, Uiv ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANs €ro XpaHeHusl. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMW NPU UCMONb30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 o +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHenwue: ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BnaxkHoCTb BO3ayxa:

50% wnun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unun Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHeEM Mops:

[o 1000m BbicOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 ¢yToB).

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLNTA U 3ALLUTA OKPYXXAKOLLIMX

[yroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMACHOW U BbI3BaTb TSHXKENbIE U AAXKeE CMepTe/bHble paHEeHHs.

CBapouHble paboTbl NoABepratoT MoNb30BaTeENs BO3LAEWCTBMIO OMACHOro UCTOYHMKA Tenna, CBETOBOro U3MyYeHUs Ayrv, 3NeKTPOMarHUTHbIX Nonei
(ocoboe BHMMaHME NLaM, UMELLMM 31EKTPOKAPANOCTUMYNISITOP), CUIIbHOMY LUYMY, BbIAENEHUAM rasa, a Takke MOryT CTaTb MPUYMHON NopaXeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM. YTO Bbl NPaBUIbHO 3aLUMTUTL Cebsl M 3alMTUTL OKpYXKaloLWmMX, cobntoaaliTe cneayolme npasuna 6e3onacHocTy:

YTo6bl 3alWNTUTL Cebst OT OXOroB U 06/ydeHus nMpu paboTe C annapaToM, HafeBalTe Cyxylo pabouylo 3aluTHyto oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHWM) M3 OrHEYNOPHOI TKaHM, 6E3 OTBOPOTOB, KOTOPas MOKPLIBAET MOIHOCTbIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alMTHbIX pyKaBULEAX, 06ECNIEUMBAIOLLME SEKTPO- U TEPMOU3OSISILMIO.

Wcnonb3yiTe cpeacTsa 3aluThbl Ansi CBApKWM M/WAKW WMEM AJs CBapky COOTBETCTBYHOLLErO YPOBHS 3aluuThbl (B 3aBUCUMOCTU OT
MCMosb30BaHKsT). 3aLUMTUTE ras3a Npy onepaumsax 04YMCTKU. HoLeHMe KOHTaKTHBIX JIMH3 BOCTpeLLaeTcs.

B HEKOTOPbIX CyYasix HEO6XOAMMO OKPYXMTb 30HY OrHEYMOPHLIMU LITOpPaMM, YTO6bI 3alUMTUTL 30HY CBapKW OT sy4eli, 6pbi3r 1
HaKaNeHHOro Laka.

MpeaynpeanTe OKpyXaloLMx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AeTanu M HaAeBaTb 3alUMTHYO pabouyto ogexay.

HocuTe HayLiHWKK NpOTUB LWyMa, ecnu CBapOHHbIﬁ npoLecc AOCTUraeT 3BYKOBOMO YPOBHSI BblLLe O3BOSIEHHOrO (3TO Xe OTHOCUTCS
KO BCEM MLIAM, HaxoAsLLMMCS B 30He CBapKM).

[lepxxuTe pyKu, BONOCHI, OAEXKAY MOAAMbLIE OT MOABMXKHBIX YacTelt (ABUraTenb, BEHTUASTOP...).
HuKoraa He CHUMaTe 3alMTHBINA KOPMYC C CUCTEMbI OXIAXAEHNS, KOTAA UCTOUHMK MOA HAMpshKeHWeM. MpoM3BOAMTENb HE HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B C/ly4ae HECHACTHOrO Clyyasi.

TonbKo YTO CBapeHHble AeTanu ropsiin U MOTyT BbI3BaTb OXXOrM NPU KOHTaKTe C HUMKU. Bo BpeMsi Texobcny>xuBaHus ropenku unm
anekTpogoaepxatensi ybeautecb, YTO OHWM AOCTAaTOYHO OXN1AAWIUCE U MOAOXKANTE Kak MMHMMYM 10 MUHYT nepea Havanom pabor.
Mpy UCNonb30BaHUM rOpeNkn € XUAKOCTHBIM OXNTAXKAEHWEM CUCTEMA OXNAXAEHWUS AO/MKHA 6biTb BKOYEHa, YTobbl He 06xeubcs
XMAKOCTbIO. OYeHb BaXXHO obe3onacuTb pabouyio 30Hy nepea TeM, kak ee NOKUHYTb, YTObbl 3amUTUTL noaen n MMYLLECTBO.

P> 0@ 68

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

" BbigensieMble npy cBapke AblM, ras W Mbifb ONAcHbl AN 340POBbS. BeHTMAAUMS [O/MKHA 6biTb AOCTAaTOYHOM, M MOXeT
noTpe6oBaThCs AOMOSHUTENbHAS NOAAYa BO34yXa. Mpu HEAOCTATOYHOM BEHTUAALIMM MOXHO BOCTO/b30BaTLCS MAcKOM CBapLUMKa-
pecnu1paTopoM.

= MpoBepbTe, YTO6LI BCachiBaHME BO3AyXa 6bi10 3hEeKTUBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMM 6E30MacHOCTM.

ByabTe BHMMATe/bHbl: CBapka B HEGOMbLWMX MOMeLleHUsX TpebyeT HabnioaeHus Ha 6e30MmacHOM paccTosiHMM. KpoMe TOro, cBapka HEKOTOpPbIX
METas/oB, COAEPXKALUMX CBUHEL, KAAMMIA, UMHK, PTYTb UK Aaxe 6epusiini, MOXET BbiTb Upe3BblyaiiHo BpeaHoi. CreayeT OUNCTUTbL OT XUpa AeTanu
nepea cBapKou.

[a3oBble 6an0OHbI AOMKHBI 6bITb CKMAAMPOBaHbl B OTKPLITBIX UM XOPOLLO MPOBETPUBAEMbIX MOMeLeHUsaX. OHU A0MKHBI 6biTb B BEPTUKANbHOM
MNOJOXKEHWN U 3aKPeNeHbl Ha CTOMKE UK TENEXKE.

Hu B KOeM crlyyae He BapuTb B6AM3M XKMpa UK Kpacku.
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MIG CARPRO1 /3 / 3DV

PUCK INMOXXAPA U B3PbIBA

% MonHOCTBIO 3aWwmTUTE 30HY CBApKuU. Bo3ropaemele MaTepuasbl JO/MKHbI ObITb YaaneHbl Kak MUHMMYM Ha 11 MeTpoB.
% MpoTrBONOXapHOe 060pyAOBaHME AOMKHO HAaX0AMTbCS B6NN3M NpoBeAeH sl CBapOYHbIX paborT.
. OCTOpPOXHO C 6pbi3ramMu ropsHero MaTepuarna U UCKp, Aaxe Yepes wwenn. OHM MoryT noB/eYb 3a co60i NoXxap Unu B3pbIB.

Ypanute moneﬁ, BO3ropaemMble NpeaMeThbl U BCE EMKOCTU NOA AaBJIEHUEM Ha 6e3onacHoe paccTosaHue.

Hu B KOeM cny4yae He Bapute B KOHTel‘/'IHean WU 3aKpbITbIX pr6ax. B cnydae, eCcnii OHM OTKPbITbI, TO NEpeA CBapKOl‘/II NX HY>XXHO 0cBo60ANTb OT BCEX
B3pPbIBYATbLIX NN BO3ropaeMbIX BELWECTB (MaCJ'IO, TONNMBO, OCTATO4YHbIE ra3bl )

LUJ'IVId)OBa}'IbeIe pa6OTbI He AOMKHbI BbITb HanpaBJ/iEHbl B CTOPOHY UCTOYHUKA UM B CTOPOHY BO3ropaeMbliX MaTepuanos.

FA30OBbIE BAJ1JIOHbI

[a30M, BbIXOASLMM U3 ra3oBbIX GaJ'I}'IOHOB, MOXHO 3a[10XHYTbCA B C/ly4da€ €ro KOHUeHTpauum B NOMELWEHNN CBapKu (XOpOUJO
I'IpOBeTpI/IBal‘/'ITe). TpaHCI'IOpTVIpOBKa [0/MKHa 6bITb 6e30nacHou : NpU 3aKpbITbIX FA30BbIX 6an10HOB U BbIK/TIOYEHHOM UCTOYHMKE.
BannoHbl 4oMmKHbI 6bITb B BEPTUKAJIbHOM MOJIOXXEHNN U 3aKPEN/IEHbI Ha NOACTABKE, 4TOObI OrpaHn4YnTb PUCK NaAEHUA.

3akpbiBaliTe 6asnnoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSMU. BybTe BHMMATENbHbI K MU3MEHEHMIO TEMNEPATYPbl M NPeBbIBaHMI0 Ha COMHLE.
BannoH He JOMKEH COMPUKACcaTLCS C MIaMeHEM, SMEKTPUYECKON AyroM, roOpesikom, 3aXUMOM Macchl UM C No6bIM APYrMM UCTOUHUKOM Tenna umm
CBEYeHusI.

[JepxwvTe ero nogarblue OT 3MEKTPUYECKUX U CBAPOYHBIX LiEMeii 1, CiefoBaTeNbHO, HAKOrAa He BapuTe 6asioH nog AaBfieHneM.

ByzbTe BHMMATENbHBI: NPY OTKPLITUM BEHTUNS GasioHa y6epuTe rofioBy OT BEHTUMS U YEeauTeCh, UTO UCTONb3YeMbIli a3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKK.

IJIEKTPNYECKASA BE3OIMNACHOCTDb
~

) Mcronb3yeMas anekTpuyeckas CeTb A0/KHA 0653aTeNbHO 6bITb 3a3eMneHHOIt. CobtoaaiiTe Kanubp NpeaoXpaHNUTENS yKasaHHbIN
Ha annaparte.
DNEKTPUYECKMIN Pa3psiA MOXKET BbI3BaTb MPAMbIE UM KOCBEHHbBIE PAHEHWS, U AAXE CMEPTb.

HUKoraa He AOTparMBaiTech A0 YacTel Mo HaMpPSHKEHWEM KaK BHYTPM, Tak U CHApYXM UCTOYHMKA, KOTAa OH MOA HanpsiKeHWeM (FOpesiku, 3aXnMbl,
Kabenu, 3neKTpoabl), T.K. OHM MOAKIOYEHbI K CBAPOYHOIA Lenu.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb MCTOYHUK, €0 HY)XXHO OTK/IKOUMTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYThI A/l TOrO, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPLI Pa3psAANIMCE.
HuKoraa He AOTparvBanTeCh OAHOBPEMEHHO A0 MOPESKM UM 3NEKTPOAOAEPKATENS M [0 3aXKMMa MacChl.

Ecm Kkabenu, ropenku MoBpeXAeHbl, MOMpocuTe KBaNM(GUUMPOBAHHLIX M YMOMHOMOYEHHbLIX CMELManUCTOB WX 3aMeHWTb. PasMepbl ceueHus
Kaberneit OMKHbI COOTBETCTBOBATbL NPUMEHEHMIO. BCeraa HOCUTE CyXyto OAEXAY B XOPOLIEM COCTOSIHUM AMst U30/1SILUMM OT CBapodHoOM Lenu. Hocute
U30/IMpYIoLLyt0 06YBb HE3ABUCKMMO OT TOW Cpefpbl, rae Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUA SNIEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

3710 obopyaoBaHWe knacca A He MOAXOAWT AJiS UCMONb30BaHUS B XKWbIX KBapTanax, rae 3/eKTPUYECKUn TOK MOAAEeTCs
06LLIECTBEHHOW CUCTEMOW MUTAHWUSI HU3KOTO HAMpshkeHus. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb TPyAHOCTU obecrnedeHus
3NIEKTPOMarHUTHYK COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX M MHAYKTUBHBIX NMOMEX Ha paanoyacToTe.

3T1oT annapat cooTBeTcTByeT HopMme CEI 61000-3-11.

Mpn ycnoBuu, 4YTO HanpshXeHWe KOPOTKOro 3aMblkaHusi npeBbiwaeTr 1,4 MBA, paHHoe o6opyaoBaHMe COOTBETCTBYET
DDA TpebosaHmam IEC 61000-3-12 1 MoXeT ObiITb MOAKIOHEHO K CETSIM HU3KOrO HanmpskeHust obLero nosb3oBaHMs. MOHTaXHUK

WM nonb3oBaTtenb 060pyA0BaHUS HECET OTBETCTBEHHOCTb 3@ TO, YTO6bI NPM HEO6XOAMMOCTM MO COrnacoBaHMIo C ONepaTopoM

pacnpeaenuTenbHOM CMCTEMbl 06eCneynTb COOTBETCTBME MMMNefaHca CETV OrpaHUYeHVsIM UMneaaHca.

MAIrHUTHBIE NOJ1A

CBapOLIHbIl‘;i TOK BbI3bIBAET 3/1IEKTPOMArHUTHOE nosie BOKPYr CBapOLIHOl‘;i Lenu n ceapo4Horo obopyznoBaHus.

Q' . o .
= DNEKTPUYECKMIA TOK, MPOXOAALLMii yepes Nio6oil NMPOBOAHWK, Bbi3bIBAET SIOKANM30BaHHbIE 3/1EeKTPOMarHUTHble nons (EMF).
ﬂ\i \

dnekTpoMarHuUTHble nons EMF MoryT co3gaTtb NoMexu Ans HEKOTOPbIX MEAULIMHCKUX UMMIAHTaTOB, HAaNpUMep 3/1eKTPOKapAMOCTUMYNSATOpOB. Mepbl
6e30MacHOCTV AO/MKHBI BbITb MPUHATHI ANS moneﬁ, HOCALMX MeAUMUMHCKME UMNaHTaTbl. HanpuMmep, orpaHuyeHne focTyna Ans NpoXOXuX Wnu
OUEHKa nHamBuAayanbHOro pyUcka Ansa Ceaplimka.

YT1ob6bl CBECTM K MUHUMYMY BO3aelicTBuE SNEKTPOMArHUTHbIX nonew CBapOY4HbIX ueneﬁ, CBapLMKKN OO/DKHBI CneaoBaThb CneaylownM yKasaHUaM:

® CBApOYHble Kabenu AOoMKHbI HAXOAUTLCS BMECTE; eCli BO3MOXHO COeANHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TynoBuLLIE U ronoBa AO0/MKHbI HAXOAUTBLCA KaK MOXXHO Aanblle OT CBapOHHOl‘/II uenu;

¢ He obMaTbIBalTe CBapoYHble kabenu BOKpYr Ballero Tena;

e Balle Teslo He A0/MKHO bbITb PacrnonoXeHo Mexay cBapoYHbiMM kKabensimu. Oba cBapoyHbIX Kabens AO/MKHbI 6bITb PAcnooXKeHbl MO OAHY CTOPOHY
OT Ballero Tena,

e 3aKkpenuTe kabenb 3a3eMneHns Ha CBapVIBaeMOl‘/‘I [eTanu Kak MoOXHO 651mxe C 30He CBapky;

¢ He paboTaeTe psaoM, HE CUANTE U He 06510KauMBanTECh Ha UCTOYHMK CBapO4HOro ToKa,

® HE BapuTe, Koraa Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHUK CBAPOYHOro ToKa nin YCTpOlZCI'BO noaayn npoBOJIOKU.

Jnua, vcrnonb3yolme 31eKTPOKapAMOCTUMYNATOPbI, AOMKHLI MPOKOHCYNIbTMPOBATLCA Yy Bpaya nepes paboToit C AaHHbLIM
060pynoBaH1eM. Bo3aeicTBIe 31eKTPOMarHUTHOMO MOSs B NMPOLIECCE CBAPKM MOXET UMETb 1 APYTUE, ELLE HE M3BECTHBIE HAYKE,
MOCNEACTBUS AN 3[A0POBbS.
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PEKOMEHAALMM AJ151 OLIEHKU 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHO YCTAHOBKU

O6wwme nonoXkeHms

Monb30BaTeNb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMONIb30BaHUE YCTaHOBKM PYYHON AyroBoW CBapKM, Cleays ykasaHusM npoussoauTens. Mpu o6HapyxeHum
3NEKTPOMAarHUTHBIX U3/Ty4YeHWii NONb30BaTe b annapaTa py4HoOU AyroBol CBapkv AO/MKEH pa3peLinTb NpobieMy C MOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAAEPKKM
Npou3BoAUTENS. B HEKOTOPBIX CNyUasix 3TO KOPPEKTUpYIoLLEee AeNCTBUE MOXET 6biTb 4OCTATOYHO NPOCTLIM, HAaNPUMEP 3a3eMJIEHWE CBAapOYHON Leny.
B Apyrux cny4asax BO3MOXHO I'IOTpEGyETCﬂ CO34aHne SNEKTPOMArHUTHOroO aKpaHa BOKPYr MCTOYHMKa CBapO4YHOro Toka u Bcef;l CBapMBaeMOVI aetann
nyTeM MOHTUPOBAHWNA BXOAHbIX (bI/U'IprOB. B nobom Ccny4yae 371eKTPOMarHUTHbIE U3Ty4YEHUA AOJIKHbI 6bITb YMEHbLUEHbI Tak, YTObbI OHM BonbLUe He
Co371aBanu MoMex.

OLieHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOW 060pyAOBaHUS AyroBOW CBapKW MONb30BaTeNb AO/MKEH OLEHWTb BO3MOXHbLIE 3M1IEKTPOMArHUTHbIE NMPOGMEMbl, KOTOpbIE MOy
BO3HUKHYTb B OKpYyXatowel cpege. CneaytoLme MOMEHTbI A0MKHbI GbiTb MPUHSATHI BO BHUMAaHMe:

a) HannumMe Hag, Nnoja Wiu psiaoM ¢ 060pyoBaHUEM [Ns AYrOBOW CBapKM, APYrvx Kabeneit nuTaHusl, ynpasneHus, curHanmsauum u tenedoHa;

b) npuemMHMKN N NepeaaTumkn pagmo n TeneBuaeHus;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrX YCTPOMCTB yrpaBneHust;

d) obopynoBaHue ans 6e3onacHOCTX, HaNpUMep, 3almTa NPOMbILLIIEHHOrO 060pyAOBaHMS;

€) 310pOBbe HaxoAALWMXCs NO-6NM30CTU NIOAEN, HaNpUMeEp, UCMONb3YIOLLMX KapAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FyXOThl;

f) MIHCTPYMEHT, UCNOMNb3yeMbIi ANst KANMBPOBKM MU U3MEPEHWS;

g) NOMEXOYCTOMYMBOCTb ApYroro 060pyAoBaHus, HaxoasLwerocst no6m3ocTy.

Monb3oBaTtenb fomkeH ybeanTbCa B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELEHWN COBMECTUMbI ApYr C APYroM. JTO MOXeT notpebosatb cobniogeHus
[OMONHUTENbHBIX MEp 3alUMTbI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHSA, KOrga cBapka unm apyrve paboTsl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTL.

PasMepbl OKpyXaloleil cpefbl, KOTOpble HaA0 Y4WTbIBaTb, 3aBUCST OT KOHCTPYKUMM 3[aHus M Apyrux paboT, KOTOpble B HEM MpPOBOASTCS.
PaccmaTprBaemast 30Ha MOXET NPOCTMPATLCS 3@ NPeAesbl Pa3MeLLEHNs YCTaHOBKM.

OueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLEHKA anmnapaToB py4YHON AyroBoOi CBapKU MOXET NMOMOYb ONPEAENUTb U PELUMTb ClyYan 3NIEKTPOMArHUTHBIX NoMex. OueHKa
M3NTyYEHUIA JOMKHA YYMTBIBAaTb M3MEPEHWSI B YC/IOBUSAX 3KCMJyaTauuu, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. U3MepeHust B YCNOBUSX
3KCNyaTaummu MOryT TakxKe Mo3BOSIUTb MNOATBEPAUTL 3P GHEKTUBHOCTL MEP MO CMSAMYEHUIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHAALIMU MO METOANKE CHMXXEHWNA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHNA

a. 06w ecTBeHHas CUCTEMa NUTaHMS : annapaT PyYHON yroBOW CBapKM HY>KHO MOAKIHOUUTB K OBLLECTBEHHOM CETV NUTaHWS, Crieayst peKOMeHAaLMsIM
npoussoauTens. B cnyyae BO3HMKHOBEHWS NMOMEX BO3MOXHO OyaeT HeobXxoauMO MpuHATL AOMOMHUTENbHbIE NpeaynpeanTesibHble Mepbl, Takue Kak
bunbTpaums o6LECTBEHHON CUCTEMbI MUTaHUS. BO3MOXHO 3alUMTUTL LIHYP NUTaHKS annapaTa C NOMOLLBK SKPaHU3MPYIOLLEN OMnnéTku, M60o NMOXoXuM
np1crnocobneHneM (B Cllyuae eCiv annapaT py4HO AyroBoi CBapku MOCTOSIHHO HAXOAMTCS Ha onpeaeneHHoM paboueM MecTe). Heobxoammo obecneunTb
3NEKTPUYECKYIO HEMPEPbIBHOCTb SKPaHWU3UPYHOLLEH ONMETKM Mo BCel AnnHe. HeobxoavMMo MOACOEAMHWTL SKPaHU3MPYIOLYK OMAETKY K UCTOYHMKY
CBapOYHOro ToKa Ans obecneyeHns XOpOLLEro 3/1EKTPUHECKOrO KOHTaKTa Mexay LUHYPOM M KOPMyCcOM MCTOYHMKA CBAapOYHOro TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annapara py4YHoi AyroBo# CBapk# : annapat py4Hol AyroBoi CBapKu HYXXHO HEO6X0AMMO Neproamyecky 06CITyXK1BaThb
COrfiacHO pekoMeHAauuaM npovssoanTens. Heobxoammo, 4Tobbl BCe AOCTYNbI, JIIOKM M OTKUABIBAIOLLMECS HaCTK Kopryca 6binv 3aKpbiThl ¥ MPaBUIbHO
3aKpernJieHbl, Korja anmnapaT py4Hoii AyroBoii CBapku roToB K paboTe unm HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHun. Heobxoammo, utobbl annapaT pyyHoi
[yroBOM CBapku He 6bin nepefenaH KakuMm 6bl TO HY 6bl10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHUEM HACTPOEK, yKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE MpovssoauTens. B
YaCTHOCTYW, CreayeT OTPEerynnpoBaTb M O6CIYXMBaTb UCKPOBOW MPOMEXYTOK [yrv YCTPOUCTB MOMKWUra U CTabunmsaumm ayrv B COOTBETCTBUM C
pekoMeHAaumsMM Npon3BOAUTENS.

c. CBapouHble kabenm : kabenn AomMKHbI ObITb KaK MOXXHO KOPOYe M MOMeLLeHbl Apyr psaoM € ApyroM B6aM3M OT nona uinn Ha nony.

d. 3kBUNOTEHUNaNbHbIE COEAUHEHUS @ HEO6XOAMMO 06eCcneunTb COeAVHEHME BCEX METANNIMYECKUX NMPeaMETOB OKPYXalolel 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTas/IMyeckme NpeaMeThl, COeMHEHHbIE CO CBAPMBAEMON [eTarbio, YBEMUMBAIOT PUCK AJIst NMONb30BaTeNs yaapa 3/1EeKTPUYECKUM TOKOM,
€C/I OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX MEeTal/IMYeckux NpeaMeToB M anekTpoda. Onepatop AO/MKEH 6biTb M30MPOBaH OH TaKuUX METanIMyYeckux
npeaMeTosB.

e. 3aseMsieHne cBapMBaeMoii feTanu : B criyyae, ecnv cBapvBaeMas AeTallb He 3a3eMsieHa Mo COOBPaXKEHMSIM 3MIEKTPUUECKON 6e30MacHOCTM
WK B CUJTy CBOMX Pa3MepOB 1 CBOEro PacrnofioXeHUs), KaK, HanpuMep, B Clyyae Koprnyca CyAHa Uiy MeTanIoKOHCTPYKLMK NPOMBILLIEHHOrO 06bekTa,
TO COeaMHEHWe AeTanm C 3eMNel, MOXKET B HEKOTOPbIX ClyYasix, HO HE CUCTEMATMYECKHM, COKPaTUTL Bbibpockl. Heobxoaumo nsberatb 3a3emneHne
Aetaneii, KoTopble MOrnv 6bl yBENWMUWTL OISt NOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUI UM XXe MOBPeAWTb ApYrue 3NMeKTpoycTaHoBkW. Mpu HagobHocTH,
cneayert HanpsiMyto NOACOEANHUTL AeTalb K 3eM/Ie, HO B HEKOTOPbIX CTPaHaX, KOTOPbIE HE pa3peLuatoT NpsMoe NOACOEANHEHNE, ero HYXHO caenaTb
C MOMOLLbIO NOAXOASLLEro KOHAEHCATopa, BbIBpaHHOro B 3aBMCMMOCTM OT HALIMOHANbHOMO 3aKOHOAATENbCTBA.

f. 3awmTa 1 3KpaHU3UpyroLLas ONIETKa : BbIGOPOYHas 3aluMTa U SKpaHM3MpyloLas onnétka aApyrux kabenei u 06opyaoBaHus, HaXoAsALWMXCS B
6nmsnexatuem paboyeM yyacTke, MNOMOXET OrpaHNUMTbL NPOGIEMbI, CBSI3aHHbIE C MOMEXaMM. 3alumTa BCel CBapOYHOW 30HbI MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX Criyyasx.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He I'IOJ'Ib3YI7ITer kabensmu nnm I'ODEI'IKOI‘/'I NS NepeHoca UCTOYHMKA CBApOYHOro Toka. Ero MoXHO nepeHoCUTb TOMbKO B
BEPTUKA/IbHOM MOJIOXEHUMN.
He nepeHOCUTb UCTOYHMK TOKa HaZA NOAbMU MU NpeaMeTaMu.

Hvkorza He noaHWMalTe rasoBbi 6anIOH M UCTOYHMK TOKA OiHOBPEMEHHO. MX TpaHCMOPTHbIE HOPMbI Pa3NINYalOTCS.
XenaTenbHo cHsITb 606VHY NPOBONOKK Nepea TeM, Kak NOAHMMATb UK NEPEHOCUTb UCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKA.

Bnyxpaatolme cBapoyHble TOKM MOryT paspyLunTb 3a3eMAsiolme NpoBoAa, NoBpeanTb 060pyaoBaHMe 1 aneKTpuyeckne
npubopbI 1 BbI3BaTb HAarpeBaHNe KOMMEKTYHIOLWMX, YTO MOXKET NPUBECTU K NOXapy.

- Bce cBapouHble COEAMHEHMS IOMKHBI KPENKo AepxaTbcs. Mposepsiite ux perynspHo!

- Y6eauTtech B TOM, YTO KpersieHne AeTanm npoyHoe 1 6e3 npobneM snekTpuku!

- CoeanHWTE BMECTE U/M NMOABEChTE BCE 3/IEMEHTbI CBAPOYHOIO UCTOYHMKA, MPOBOAALME NIEKTPUUECTBO, TakMe, KaK LWAccH, TENEXKa 1

MOAbEMHbIE 3IEMEHTBI, YTOBbI U30/IMPOBaTh X!

- He knaguTte Ha CBapOYHbIN UCTOYHUK, HA TENMEXKY MM Ha MOAbEMHbIE SNIEMEHTbI Takue NPUBOPLI, Kak ApPenu, TOUM/IbHbIE MALLMHKK U T.A., €Cn

OHM He U30/IMPOBaHbI!

- Bceraa knaamte cBapoyHble ropesikv Ui 31eKTPOAOAEpKaTeNM Ha M30/IMPOBaHHYIO MOBEPXHOCTb, KOTAa Bbl MX HE UCMONb3yeTe! 45
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YCTAHOBKA AIMNMAPATA

* [ocTaBbTE UCTOYHWUK CBAPOYHOrO TOKa Ha MoJi, MakCMMarbHbIA HAK/IOH KoToporo 10°.
« [pegycMOTpUTE AOCTAaTOYHO 60/bLIOE NPOCTPAHCTBO ANSt XOPOLIEro NPOBETPUBAHMS MCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKa M AOCTYNa K yrnpaB/ieHUIo.
* He 1cnonb3oBaThb B cpefie coAepxallelt MeTaIMUeckyto Mblib-MPOBOAHMK.
e /ICTOYHMK CBapO4HOro Toka Ao/HKeH 6bITb YKPbIT OT NPOJINBHOIO A0XAA U HE CTOATb Ha COJTHLE.
* O6opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP21, 4yTo O3HavaerT:
- 3aWwmTy OT NonaaaHus B OMacHble 30HbI TBEPABIX Ten AnaMeTpom >12,5mm u,
- 3au.w|Ty OT BEPTUKaNbHbIX Kanesb BOAbI.
o LLIHYp NUTaHWsI, YANIMHUTENb M CBapOYHbIN Kaberb JOMKHbI MOMHOCTBIO pa3MoTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.

Mpoun3BoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTH OTHOCMTENLHO yuepba, HAHECEHHOrO IMLAM MUK NpeaMeTaM, M3-3a HEMpaBUIbHOrO
1 OMACHOrO MCMoJb30BaHMs 3Toro 0bopyaoBaHus.

OBCJ/TY)KUBAHUE / COBETbI

o TexHuueckoe 06C/TyXKMBaHVE JOIMKHO MPOM3BOAUTLCS TOSbKO KBaNMULMPOBaHHBIM crieumanmcToM. CoBeTyeTcst MpOBOAUTH
/ ; exerogHoe TexobcnyxuBaHue.

o OTK/IOUMTE NUTaHWE, BbIAEPHYB BUKY U3 PO3ETKM, W AOXKAWTECH OCTAHOBKW BEHTWUNISITOpA Mepes TeM, KaK MpUCTYNuTb K
TexobcnyxvBaHuio. BHyTpY annapaTa BbICOKME M OMacHble HanpsbkeHue U TOK.

* PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapat 1 npogyBainTe ero, YTobbl OUACTUTL OT Mbiin. Heo6X0AMMO Takoke NPOBEPSiTh BCE SMEKTPUYECKME COEANHEHNS C
MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMEHTa. poBepka A0/MKHA OCYLLECTBAATLCA KBAaNUMPULUMPOBAHHBIM CELUANCTOM.

* PerynsipHo npoBepsifiTe COCTOsIHUE NPOBOAA NUTaHUs. ECiv LHYp NUTaHWUsi NOBPEXAEH, OH A0MKEH 6bITb 3aMeHEH NPOVU3BOAUTESNIEM, Er0 CEPBUCHOM
Cnyx601 nnu KBanMbULMPOBaHHLIM CMELMANUCTOM BO U36exaHue onacHOCTY.

 OcTaBnsnTe OTBEPCTUSI UCTOYHMKA CBApOYHOIO TOKa CBOGOAHBIMU AMsl MPOXOXAEHWS BO3AYXa.

PUCK 0XXOroB, CBSI3AHHbI C NOABWMYXHbIMU S/IEMEHTAMM!

Mogatowme YCTDOVICFBa MMelT NOABUXHbIE 3/TIEMEHTLI, B KOTOPblE MOryT NOMNAaCTb PYKW, BOMOCHI, oAeXaa WU UHCTPYMEHTLI U

« MpocneaunTe 3a TeM, YTOGbI BCE KPbILLKM KOPyCa UM 3alUMTHbIE KPbILKW 6blfM 3aKPbiThl BO BpeMst paboTbi!
¢ He HOCWTe nepyaTok, KOraa Bbl NPOTArMBaEeTe NPOBOMOKY MW 3aMeHSsIETE KaTyLLKY.

MakcmMManbHbIN M MUHUManbHBIN AvamMeTp npucagoyHon nposonoku: @ 0,6 — @ 0,8 - @ 1,0 mm

[ManasoH HOMWHasIbHOM ckopocTu: oT 1 M/MUH A0 15 M/MUH

MakcumanbHoe aasneHue rasa: 0,5 MrMa (5 6ap).

TakuM 06pa3oM MPUBECTM K paHEHUSM!
% e He npubnuxaiiTe pyku K NOABMXXHBIM MM MOBOPAYMBAIOLLMMCA 3/IEMEHTAM, a Takxke K AeTansaM npusoaa!

ONMWUCAHME

Bnarogapvm 3a Baww Bbi6op! YT06bI NMOMHOCTBLIO MCMONB30BaTb BO3MOXHOCTU annapara, NoXxanyincra,

BHMMAaTENbHO 03HAKOMbTECh C AaHHOW MHCTpyKumen. MIG CARPRO 1 1 MIG CARPRO 3 — 370 nofnyaBToMaTuyeckme
CUHEepreTu4Yeckne cBapoYHble annapaTbl Ha Konecax 1 ¢ BeHTunsumen ans ceapku (MU unm MAI). OHu
PEKOMEHAYIOTCS ANS CBAPKM CTaslM, HEPXXaBEWKK, a/IlOMUHUS, @ TakxKe ANS CBapKU-Nankn BbICOKOMPOYHbIX

CTanei ¢ NoMoLLbio NpoBosiokn u3 cnnasoB CuSi n CuAl (aeaneH ans peMoHTa Ky3oBa). brarogaps dyHkUMK
«CUHepreTnyeckasl CKopoCcTb Nofa4vv NpoBOSIOKM>» annapaTt HacTpansBaeTcs Npocto u 6bicTpo. Annapatel MIG CAR-
PRO 1 n MIG CARPRO 3 pabotatoT oT TpexdasHoro nutaHus 400B, annapatel MIG CARPRO 3 DV - oT Tpexda3Horo
nuTaHmsa 230B/400B.

SJIEKTPNYECKOE NUTAHMUE

[aHHoe obopyaoBaHue noctaBnsieTcs ¢ Bunkor 16 A Tmna EN 60309-1 u fo/mkHO BblTb NOAKMIOYEHO K TpexdasHoM
anekTpuyeckon ycraHoBke 400B (50-60 Iy) ¢ YeTbipbMsi NPOBOAAMM M C 3a3€MJIEHHBIM HYEBLIM MPOBOAOM.
OddekTnBHOE 3HadveHne notpebnsemoro Toka (Ileff) ang Mcnonb3oBaHWS B MakCMManbHbIX YCMOBUSIX YKa3aHO Ha
annaparte. poBepbTe YTO MUTaHME W ero 3awmTbl (MNaBKUA NPeaoXpaHUTENb M/WNK NpepbiBaTeNb) COBMECTUMBI C
TOKOM, HeobxoamMbiM Ans paboTbl annapata. B HEKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHaA0bUTCA MOMEHSATb BWAKY Ans
WCMONb30BaHMA NPY MakCUMasbHbIX YCOBUSX.

MIG CARPRO 3 DV, Tpexda3sHoe nutanue 230B annapara :

BHMMAHWE : 3Tv annapatsl cMOHTMpOBaHbI Ha 400 B-3 cba3bl npu 3aBoackoi cbopke. ECv Balua 3nekTpoycTaHOBKa
paccumnTaHa Ha TpexdasHble 230 B, nponsseanTe HEO6X0AMMbIE U3MEHEHMS HA Ha MaTe 3aXXMMOB BHYTpU annapara.
OTa onepauusi fomkHa 6biTb NpoM3BEAEHa TOMbKO KBaNM@UUMPOBaHHLIM crieuuanvcToM. [ns 3Toro, cneaywrte
cxeMe noakntoueHust ans 230 B ykasaHHOM BHYTpW annapata. VCTOUYHWUK 3neKTponuTaH1s AoMmKeH 6biTb 3alumileH
npegoxpaHuTenem 16 A n auddepeHumanom 30 mA.




MIG CARPRO1/3/ 3DV

OINMUCAHME AMNMNAPATA (FIG I & IT)

1- BbikntoyaTenb BKA — BbIK/ 11- depxatenb 606uHbl @ 200/300 MM.
2- 7-NO3ULIMOHHBIA KOMMYTaTOp PerynMpoBK MOLIHOCTM  12- dnekTpoknanaH ropenku 1 (MIG CARPRO 1)
(fig VI) 13- MoacTaBska Ans kabeneii ropenku
3- MaHenb perynnpoBK1 napamMeTpoB MIG CARPRO 3:
4- Pazbem N5 ropesiki eBpOMemncKoro craHaapTa 4B- NCTOYHUK NUTAHWA KaTYLLUKN 3a>XUraHNs KaTyLKu
5- Pa3béM ynpaeneHust NpuBOAHONM ropenku 14- SnekTpoknanaH ropenku 2
6- [lepxartenb Ans ropenok 15- flepxarenb 606uHbl @ 200 MM.
/- WHyp nuTaHns 16- dnexTpoknanaH NpUBOAHON ropenku Spool gun. (MIG
8- Kabenb macchl ¢ 3axxumom 200A. CARPRO 3)

9- MoacTaeka ans 6annoHoB (MakcuMyM 2 6annoHa 4mM3).  17- MOTOpU3NPOBaHHbINM NMOAAIOLWMI MEXAHW3M
10- Uenb ans 3akpensneHuns 6anioHoB..
ONUCAHME AMMNAPATA (FIG III)

Annapatbl MIG CARPRO 1 n MIG CARPRO 3 BapsT CTanbHyl0O U Hep)aBeloLlyto NpoBosioky anameTtpom 0,6/0,8 n 1.
(pucyHok 3A) AnnapaT M3Ha4yasbHO YKOMMEKTOBaH, YTOObl BapuTb CTaslbHOM npoBosnoko @ 0,8 MM (KOHTaKTHasi
Tpybka @ 0.8, ponvkn @ 0.6/0.8 n @ 0.8/1.0 mm). MNpn ncnonb3oBaHMK NMpPOBOMOKKM aAnameTpom 0,6 MM cneayet
MOMEHSATb KOHTaKTHYO TPY6Ky. PONMK NoaatoLero yCTponcTeBa ABYXCTOPOHHMI 0,6 / 0,8 MM. B 3TOM criyyae, ero Hy>Ho
YCTaHOBUTb TakuM 06pa3oM, 4Tobbl 661710 BUAHO 0,6 MM Ha BUAMMONM CTOPOHE ponuka. Mcnonb3oBaHMe annapaTa ans
CBapKW CTanun UM HepXxaBelkn TpebyeT cneumdumyeckmin ras aproH + CO2 (Ar + CO2 ). Mponopuus CO2 3aBUCUT OT
ncnonb3oBaHus. [ns Bblibopa rasa CnpocuTe COBETa Cneuuanucta no npogaxke rasa. Pacxop rasa npw cBapke CTanu
mexay 8 un 12 J1/MUH B 3aBUCMMOCTU OT OKPY>KatoLLEN Cpeabl U OnbiTa CBapLUMKa.

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJTIOMUHUMA (PEXXUM MWUT) (FIG III)

Annapatbl MIG CARPRO 1 1 MIG CARPRO 3 BapAaT CTaslbHYIO 1 Hep>aBetoLLyto NpoBosioky anameTpom 0,8 n 1. (prcyHok

3-B).

[lns cBApKV antoMUHWSE HY)KEH HEUTPanbHbIN ra3: YACTbIM aproH (Ar). ns Bblbopa rasa CnpocuTe CoBeTa creumanvcta

no npogaxe rasa. Pacxoa rasa mMexay 15 v 25 JI/MWH B 3aBUCHMOCTU OT OKPY>XKatoLLEW Cpeabl 1 OMbiTa CBapLUMKa.

Hwxe npuBeaeHbl pasnnuumsa Mexay UCnonb30BaHWEM AS CBApKWU CTanun U ANs CBapku antoMUHKUS :

- MpVKMMHBIE PONMKW: UCTIONb3YWTE CrieumarnbHble POSIMKK ANS NMpecca Ans antoMUHKUS, YTobbl n3bexaTtb agecdopMauum
norepeyHoro cevyeHns nposoaa.

- [laBneHne NpXMMHbIX POSIMKOB MOAAIOLIEr0 MEXaHW3Ma Ha MpoBOJIOKY : OTperynnpoBaTb AaBfieHUE Ha MUHUMYM,
yTObbI HE pa3aaBMTb NPOBOJIOKY.

- Fopenka : Mcnonb3ynTe crieumasnbHyo Fopenky A4J1s aftoMUHUS. 3Ta ropesika ocHalleHa TedIOHOBbIM LUTaHroM, YTo6b
OrpaHUYUTb TPEHUS

- Ecnu BbI He ncnonb3yeTe ropenky Ans antoMUHKS, TO HYXKHO Kak MMHUMYM 3aMeHUTb METaNNYeckyto TpybKy ropesnku
ANsi CBapKu CTanun Ha TednoHOBYIO.

- Hanpasnsiowas npoBosioky Tpybka B MOACOEAMHEHWMM TOpPefikM K nofaloleMy: BblHYyTb TPybKy nepea TeM Kak
NOACOEAVNHUTL FOPENKY ANS CBApKMX atoMUHUS C TeSIOHOBOW TPYOKOW.

- KoHTakTHas Tpybka ropenku: ucnonb3osatb CMNELMAJIBHYKO TpybKky ans anioMuHMS COOTBETCTBYIOLYIO AMAMETpY
NPOBOJIOKM.

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJIFOMUHUA (PEXXUM MUTN)

Mpon3BoauTenn aBToMobunen pekomeHaytot annapaTtel MIG CARPRO 1, MIG CARPRO 3 ana cBapku Naiku BbICOKOMPOYHbIX
cnnaeoB npoBosiokoin CusI3 mnm CuAl8 (@ 0,8 MM 1 1 MM).CBapLUMK AOMKEH UCMOMb30BaTh HENTPASIbHLIN ra3: YMCThI
aproH (Ar). ins Bblbopa rasa cnpocuTe CoBeTa crneunanncta no npogaxe rasa. Pacxoa rasa npmbnmsntenbHoO Mexay
15 1 25 J1/MnH.

NOACOEAMHEHME I'A3A (FIG II)

MpUBMHTUTE CBApPOYHbIA PedyKTop K ra3oBoMy 6asnnoHy (peayKTop He MocTaBAsieTcs BMECTE C annapaTom). [ns
MCMOJIb30BaHMS C OAHMM UK € ABYMS 6annoHamm rasa.vT1obbl coeamHnTb 2 ra3oBbix 6anioHa ¢ 3 ropenkamu, Hy>XXHO
pa3pe3aTb LWIaHr Ha 3 Yactu 1 nogcoeamHuTb coegunnTens Y (Cm doto 2C) .

YT1obbl COEANHUTL OAWH ra30BbI 6a//IOH C 3 ropesnikamMm, HY>KHO pa3pe3aThb LUNAHT Ha 4 YacTu U NoACoeAnHUTD 2 Y.
MoakounTe Kaxkabl 6ansioH K aNeKTpoKnanaHy, cobntogas creayowmin nopsiaok :

-anekTpoknanaH MIG CARPRO 1 ceepxy cnesa (fig I1I-B:12)

-3/1eKTpoknanaH Spool gun ceepxy cripasa (fig I11-B: 16)

-anekTpoknanaH MIG CARPRO 3 BHuay (fig I1I-B:14 ).

Bo nsbexxaHue yTeuku rasa, UCrosb3ynTe XOMyThbl, MOCTaBMSIEMbIE B KOMIJIEKTE C anmnapaToM
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YCTAHOBKA AMNMAPATA (FIG 1IV)

- oOTKpoOiTE NIOK annapaTa.

- YcTaHoBuTe 606MHY ¢ noMoLbto Beayluero nanbua (fig IV-2) aepxatens 6061HbI.

- OTtperynupynTte TopMo3 606mHbI (fig IV-3) Tak, 4TOBbI NpU OCTaHOBKE CBapku 606WMHa MO MHepUMM He 3anyTana
NpoBO/OKY. He 3a)kunMaiTe CInKKOM CUIbHO !

- Bepywwe ponvku (fig IV-4), aByxxenobuatble (@ 0,6/ @ 0,8 et @ 0,8/ @ 1). Buaumbiii Ha ponvke avameTp ,ToT,
KOTOPbIM ucnonb3yetcs. Ans nposonoku 0,8, HyXXHO MCMoNb30BaTb X&nob 0,8.

-Mpu NepBOM 3anycke annaparta :-0cnabbTe KpenexHble BUHTbI H1uTeBoaa (fig IV-6)

[ns perynuMpoBkM Konecuka HaxuMHbix ponukos, (fig IV-5) peicrtByiiTe cneayrowmM o6pa3oM : MakKCMManbHO
pa3BUHLTUTE KOJIECUKO, BKJTIOUMTE MOTOP HaXKaTWEM Ha ralleTKy ropesiku, 3aBUHbTUTE KOJIECUKO, MPOAO/IKAA HaXKMMaTb
Ha raleTky. 3arHuTe nNpoBOJIOKY MpW Bbixoae U3 conna. MpuaaBuTe NanbLeM 3arHyTbili KOHeL, YTobbl MpuAepXaTh ee.
Konecnko AOCTaTOYHO 3aTSHYTO, KOrAa POSIMKX NPOKPYYMBAOTCS MO MPOBOMOKE, AaXe ecniv NpoBonoka 61okuposaHa
npu BbIXOAE UX ropenku. YacTo ucnonb3yemas perynnmposka — konecuko ponukos (fig IV-5) B nonoxenuu 3 ana ctanu
M 2 ansa antoMUHUS.

Nb : ans a/IlOMUHWEBOM NPOBOJIOKN AaBneHne A0/MKHO 6bITb MWUHWMalbHbIM, yTo6bI HE CNNIOLLIMBATL MPOBOJIOKY.

BbIBOP BOBUHDbI
Bo3MoXkHble KOHUIypaumm :

vn nposoaa CARg’ggKle/J; /1 3DV @clli)PaRge?)r} 320v CAgl?Rgcil/gsl}lgDv ras
@ 300 X
cTans @ 200 X X aproH
@ 100 x "
Hepxagetowas | @ 200 X X Co2
CTallb g 100 X
CusSi3 @ 200 X X
CuAI8 g 200
Alu @ 300 x* UNCTIIA
AIMg5 @ 200 x* x* aproH
AISi5 @100 X
AlSi12 @ 100

X
* MpeaycmoTpuTe TednoHoBbIN pykaB (apT 041548) 1 kOHTaKTHYO TpybKy cneu. ans AntomuHus (@ 0,8 : 041059)

KHOMKW NAHEJIN YMNPABJIEHUA (FIG V)

1- BblbOp CcBapOYHOro pexuma 5- CvHeprnyHbI pexxnM MocTaBbTe NoTeHUMoMeTp (2) no
cepeaviHe 30Hbl « OPTIMAL SYNERGIC » B 310M pexume
annapat onpefensieT ONTUManbHYK CKOPOCTb MOAAYN, UCXOAS
-DELAY : dyHKUMS « LEMHOro wea », Npux-BaTka C 13 3 NapamMeTpos :

perynnpoBaHneM NpepbIBUCTOCTU TOYEK

-NORMAL (2T) : cTaHaapT.2X-TaKTHbIA PeXuM

-HaTskeHue
-SPOT : HKLUWS «3aBapuBaHUS», NPUXBaTK NUpyemMbiM
SPOT : dyHku 3aBapnea » IPVXBATKa C pErynMpye -OunameTp npososnoku (5a).
AnaM. TOYKM

-MaTtepunan nposonoku (5b).
2- PerynnpoBka : CKOPOCTM NoAayun npoBosioku MNoteHumomeTp
TOYHOMN HACTPOMNKM CKOpPOCTU nofaun. CKopocTb konebnutcs ot MoxkHO 6or1ee TOYHO HACTpPOUTb 3Ty CKOpPOCTb + / -.

1 A0 15 METPOB B MAHYTY. B nonoxxenun NORMAL (2T), npeanaratotca 2 pexvma ans

3- MoteHumomeTp perynmposkn SPOT/DELAY obneryeHust HacTpolku annapata : MANUAL (py4Hoi) mnm

o SYNERGIC (CMHepruyHsbiit).
4- Py4Hou pexwuM B py4HOM pexxrme CKOpoCTb NoAa4ym NpoBOJSIOKM

onpeaeneHa nonb3oBaTesnieM C NMOMOLLbLIO MoTeHUMoMeTpa (2). 6- lHankaTop TepMo3alLmnThI.
PEXXUM «MANUAL>» (PYYHOM) (FIG V)

[lns HacTpoliku annapaTa AeUCTBYMTE cneayrowmm obpasom :

-Bbibepute cBapo4HOEe HamnpsbkeHUe C NOMOLLbIO 7-MO3ULIMOHHOrO KOMMYTaTopa

-Hanpumep : nosvumsa 1 ans nucta TonwmHow B 0,6MM 1 no3vumsa 7 anst AMCTa TONLWMHON 4MM
-noabepuTe CKOPOCTb NOAAYUM NPOBOJIOKM C MOMOLLBIO NOTeHUMoMeTpa (2).

CoBeTbl :

Kak npaBusio, perynmpoBKka CKOPOCTM NMPOU3BOAUTCA «Ha C/IyX»: Ayra AO/MKHA BblTb CTAabUNBHOM M U34aBaThb N1LWb craboe
noTpeckmBaHue. MNpu CINLLKOM HU3KOM CKOPOCTM Ayra He 6yAeT HENpUPLIBHOW. MpyW CIULLKOM BbICOKOM CKOPOCTM Ayra
«MOTPECKMBAET», U NOBOJIOKA OTTA/IKUBAET FOPESIKY.
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MIG CARPRO1/3/ 3DV @

PE)XXMM «SYNERGIC» (CUHEPTMYHBIIA) (FIG V)

Bnarogaps 3Tol yHKUMKM BaM Bonblue He HY>KHO HacTpamBaTb CKOPOCTb MoAa4M NpPOBOIOKY.

[nsa atoro :

-YcTaHoBuTe noTeHUMOMETp (2) CKOPOCTU NPOBOIOKU nocepeamnHe 30HbI «Optimal synergic»-Bubepurte :

-Tun nposonoku (5b)

-OnameTp npoBonoku (5a)

-MowwHoCTb (7-NO3MLMOHHBIN NepekntoYaTesb Ha NMUEBOIM NaHenu annapaTa).

YTtob6bl nogobpaTh Hy>XHOE NOMOXKEHWE B COOTBETCTBMM C TOSLLUMHOM NPOBOJIOKU, CEAyWTe yKa3aHUSaM
HwxenpueeaeHHon (fig IV)

Ha ocHoBe 31Ol KOM6MHauUMK napameTpos MIG CARPRO 1 1 MIG CARPRO 3 onpeaensieT onTMManbHy CKOPOCTb
noAayun NpoBOSIOKK, W annapaT roTos BapuTb.

ECnn Hy>XHO, MOXHO OTKOPPEKTMPOBATb CKOPOCTb MOAAYN B CTOPOHY + WM — C NOMOLLBIO NOTeHuuomeTpa (2).
[ns KaXxaoi ropenku, NpeaycMoTpeHo 3anoMMHaHWe NocieaHux napamMeTpoB CBapku (AMaMeTp NpOBOMOKKM, TUM
NPOBOOKK, PEXUM).

Bbi6op asa (TonbKO Ans CBapKu CTamm) :

B cuHepruyHom pexxume MIG CARPRO 1 n MIG CARPRO 3 onpeaensieT napamMeTpbl CBapky B 3aBUCMMUOCTM OT WUCMOJb3YEMOIO
rasa. [lo onpefeneHuio annapar 3anporpaMMmMpoBaH Ha « Argon + CO2 ».

[ins 3amMeHus rasa u Ans Toro YTobbl HAaCTpouTb annapaTt Ha CO2 unu cHosa nepeinTu Ha Argon + CO2, cneayiTe cneayowmm
YKa3aHUsM :

1- HaxxaTb Ha KHOMKY « Type » B TeUeHun 5 cekyH[ noka KnasuaTypa He MoracHeT, 3aTeM OTMYCTUTE KHOMKY.

2- B TeueHun 5 cek BblbepuTe xenaemyto KoHbUrypaumio ¢ MOMOLLbBIO KHOMKK : « choix mode/Bbi6op pexxuma ».

-Normal (2T)=>Argon + CO2 (no ymonyaHuio)

-Delay=>C02 100%

3- MNMoaTeepXxaeHne NpoucxoauT MO0 C NOMOLLLIO KHOMKK « Type » nMbo Mo UCTEYEHUIO 5 cekyHA.

4- Mocne noATBEPXXAEHUS anmnapaT BO3BPALLAETCS B PEXUM HOPMasnbHOM paboThbl M 3aperncTpMpoBaHHOE U3MEHEHWE OCTAeTCs B
namsaTh Aaxke Mocie BbIKNIOYEHNS annapara.

TOUYEYHBI PEXXUM (SPOT) (FIG V)

3Ta yHKUMS NO3BONSIET BLINOMHATL ONepaumio nNpuxeata. s HaCTpOMKM NPOACIKUTENBHOCTM TOYKM (NpuxBaTa),
ucnonb3yinTe noteHumomeTp (3).

PE)XXVUM 3AZIEP)KKM (DELAY) (FIG V)

[N CBapKu «LEMHbIM LUBOM» OTPEryMpyinTe noteHuMoMeTp (3). OTa dyHKUMS NO3BONSIET BapUTh OYEHb TOHKME
NACTBI CTanN UNU. aNIOMUHKS, OrpaHUYMBas Npy 3TOM PUCK NpoBapa unu aedopMaumm nucta (0cobeHHO Npu cBapke

aNoMUHNS).
NMPUBOAHASA NOPEJIKA (SPOOL GUN) (OPTION)

MNPE3EHTALMSA N ®YHKUMOHWUPOBAHUE

lopenka Spool Gun noakntoyaeTcs K rHe3gy ropenku MIG CARPRO 1 -Spool Gun MOXeT Mcnonb30BaTbCs IM60 B py4YHOM pexume
«Manual», nmbo B cMHeprmyeckom «Synergic».

- B pexxume «Manual» nnum B pexxmme «Synergic» 6yaeT akTVBHa TONbKO KHOMKA YMNpaBieHns CKOPOCTbIO NMPOBOJIOKM, HAXOAALLAsCS
Ha ropenkem (NMoTeHUMOMETP CKOPOCTH Nnodayn 6e3aencreyer).

-B pexxnme «Synergic»:

-YcTaHoBWTE KHOMKY CKOPOCTM NOAAYM Ha ropenkem rnocepeavHe avana3oHa nepekoyeHns 1, ecnm Heobxoaumo,
NOAKOPPEKTUPYIATE.

1- KHonka OTKpbITb/3aKpbiTb KPbILLKY

2- 3a)KMMHas rarika KaTyLKu

3- Malika TOpMO3a KaTyLWKM (He 3aKpyumBaTb CUITbHO)
4- BUHT perynmpoBKN HamnpsKeHUs1 ponIMKoB

5- KHonka perynMpoBKy CKOPOCTW nojayu

CBOPKA
KaTywka :
-OTKpbITb KOpMyC
-OTBMHTUTE raiiky (MpuMeYaHue : 0bpaTHBbIi War pe3bobl)
-3aKpyTuTb raiiky TOpMO3a YTo6bl BbIrHYTb OCb KaTyLKu (CUSIbHO HE 3aTArMBaTh)
-BcTaBuTb Bally KaTyLKy
-Y106bl BCTABUTb MPOBOJIKY B PONIMKM HAXMWUTE Ha « BUHT PEMYSIMPOBKU HAMPSXKEHUS! POSIMKOB »
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COBETblI U TEPMO3ALLIUTA

- Cnepnyiite obLLENPUHSATLIM NPaBUIaM CBapKy.
- Mocne cBapkv OCTaBNSATE annapaTt NOAK/IOYEHHbIM Al OXNAaXAEHUS.
- TepMo3alumUTa: MHAMKATOP 3aropaeTcs U OXNaXaeHe NPoOMCXOAMT 3a HECKONBbKO MUHYT B 3aBUCMMOCTY OT TemMnepaTypbl

okpyxatoweti cpeasi (fig IV-6).

- OcTaBnsiiTe OTBEPCTUS B annapaTte CBOH6OAHbIMU ANsl CBOBOAHOrO NMPOXOXAEHMS

BO3MOXXHbIE MPN4YUHDI HEMCNPABHOCTb YCTPAHEHMWE HENCMPABHOCTU

HannaBsbl MeTanna 3abueaioT oTBEpCTME.

MpoBONOKa NPOKPYYMBAETCS B POSMKAX.

Moaaya CBapO4HOM MPOBOJIOKM HEPABHOMEPHA.

- BbITsHWTE NpOBONOKY M3 ropenkun 1 Hakpyumnsasi ee Ha 606uHy.
- OTcoeanHuTe ropenky 1

- MNMoakntoumTe KOHHEKTOP MOLLHOCTM Spool Gun K rHesgy.
- MNopakntoumTe KOHHeKTOp ynpasneHuns Spool Gun

OunCTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY MU MOMEHsINTE
€e 1 CMaXxTe COCTaBOM MPOTUB MPUANNAHUS.
Apt. : 041806

- NpoBepbTe faBfieHne PofMKOB UK 3aMeHUTe
UX.

- AnameTp NpoBOJIOKM HE COOTBETCTBYET
pOnuKy.

- Wcnonb3yeTcs HeCOOTBETCTBYHOLLAs
HUTeHanpasnsioLas Tpybka B roperke.

TOpMO3HOE YCTPONCTBO 606MHBI MU POSINKA
CNULLKOM Tyroe.

Mpobnema ¢ noaaveit

[Bvratens pasMaTtbiBaHusi He paboTaeT.

PasoxxmuTe TOPMO3 M POSUKM.

MpoBepbTe, YTO KHOMKA Nycka B MOI0XKEHUM
BKJ1.

HuteHanpasnsiowas Tpybka 3arpsisHeHa unm
noBpexgeHa.

TOpPMO3HOE YCTPOUCTBO 606MHbI CIMLLKOM
Tyroe.

Mnoxas nogaya NPOBOJIOKHU.

Ounctute Unm 3aMeHnTe ee.

Pazoxmute TOpPMO3.

AnnapaT HenpaBuIbHO MOAKMOYEH K CETU.

HenpaBunbHoe NoaKMtoYeHe Macchbl.

MepekntoyaTtenb MOLWHOCTM He paboTaer.

OTCYTCTBYET CBapOUHbIif TOK.

MpoBepbTe MOAKOUEHNE K CETU, @ TaKXKe, YTO
nUTaHue AeicTBUTENbHO TpéxdasHoe.

MpoBepbTe kabenb Macchl (NOACOeANHEHME U
Knewm).

MpoBepbTe ralieTKy ropesky .
MpoBepbTe MEpPeKYaTESNb MOLLHOCTY .

HuTteHanpasnsiowwas Tpybka pacnntoLieHa.

MpoBooKa 3acTpeBaeT B roperke.
OTcyTCTBYET KanunnspHas Tpybka (ctanb).
BWHT perynmpoBku poSIMKOB C/IULLKOM 3aTAHYT.

MpoBosioKa 3aCTpeBaeT nocsie Npoxoaa Yepes
PONUKM.

MpoBepbTe HUTENPOBOASILLYIO TPY6KY U KOpryC
ropesnkv.

Mpounctute nnu 3amMeHuTe ee .

MpoBepbTe HanMuMe KanuIspHOU TPy6KM .

MpoBepbTE PerynMpoBKy ponvKoB: 3 Ansi
CTanbHoOW UM MEAHOWN NPOBOOKK U 2 ANsi
ANIOMUHMEBOW

HepocraTtoyHas nogaya rasa

B 6a/10He 3aKOHUM/ICA ras.
HeynoBneTBopuTENbHOE KayecTBo rasa.
LiMpkynsiums Bo3ayxa Unu Bo3aencTBme BeTpa.

BbinyckHoe conno rasa 3arpsisHeHo.
MNpoBonoka Naoxoro KayecTsa.

Mnoxoe KayecTBO CBapUBAEMON NMOBEPXHOCTH
(pxaBunHa 1 T4 ...)

MOpUCTbIVi CBAPOYHbIiA LLIOB.

[vana3oH perynuposku oT 15 go 20 n1/MuH.
3alUMCTUTE OCHOBHOW MeTann

3ameHuTe 6annoH.

CMeHuTe ras.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HAKW, 3aliUTUTE
CBAPOYHYIO 30HY.

OuncTuTe Conno unu 3aMeHuTe ero.

Mcnonb3yiiTe NpoBOOKY, NOAXOASLLYIO ANlst
cBapku MUM-MAT.

3auncTuTe AeTanb nepes CBapkomn

HaTtseHune ayrm nmbo CAMLWIKOM HU3KOe, b0
C/IULLIKOM BbICOKOE.

HenpasunibHOE 3aKpen/iaHne Macchl.

3aWwmTHOroO rasa HegoNCTaTOuHO.

3HaumnTenbHOE KOIMYECTBO YacTUYeK
UCKPEHWSI.

CM. napameTpbl CBApKM.

MpoBepbTe M NOMECTUTE 3aKMM MACChl Kak
MOXHO 651>Ke K 30HE CBapKMu.

OTperynupyiTe pacxoa rasa.

a3 HenpaBuWIbHO NOACOEANHEH.

OTcyTCTBME rasa Ha BbIXOAE ropenku

MpoBepbTe NPaBUIILHO N MOAKIIIOYEHO
COefIMHEHVE ra3a psiioM C iBUraTeNeM.
MpoBepbTe PeayKTop U 3MHKTPOK/IanaHbl

Mpobnema c nogknoyeHnem

Spool Gun He paboTaet

MpoBepbTe NOKMOYEHUS FOPENKU (KOHHEKTOP
MOLLUHOCTM U KOHHEKTOP YNpaBieHus)
MpoBepbTe raweTKy ropesnku
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BWHT perynnpoBKM HaTSXKEHUS POSIMKOB B pexwume Spool Gun CBapoYHbIl LWOB OTBUHTWTE BUHT pPerysIMpoBKM HaTsHKeHUs
CNULLKOM 3aTsIHYT. HenpaBuibHOE NONOXeHUe | HEpaBHOMEPHbIiA ponvkoB. OTperynupyiTe CKOpPOCTb Nofaun C
KHOMKM perynMpoBKM CKOPOCTW NoAauH, MOMOLLbIO KHOMKW PerynMpoBku Ha spool gun.
Haxopsiwencs Ha spool gun.
Connection problem The Spool on Gun does not work. Check the torch connections (power and
control connectors).
Normal condition of the machine. In Spool on Gun mode, the speed adjustement | When Spool on Gun is used, only the wire
knob on the machine does not work. speed knob on the torch is working.
FTAPAHTUSA

lapaHTWsl pacnpocTpaHseTcs Ha Nobol 3aBoackon AedekT wunmn 6pak B TeueHne 2X NeT C AaTbl MOKYMKU M3aenus
(3anuactu n pabouyas cuna).

lapaHTWsl He pacnpoCTpaHsieTcs Ha:

« JTtobble NOMOMKM, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKON.

¢ HopmanbHbIi u3Hoc aetanein (Hanpumep : kabenu, 3axkvmbl 1 T.4.).

¢ Cnyyaun HenpaBWIbHOrO UCMONb30BaHNs (owmnbka NUTaHus, nageHue, pasbopka).

¢ Cnyyam BbIXoAa M3 CTPOS U3-3a OKpyXKatoLlel cpeabl (3arpsi3HeHne Bo3ayxa, KOppo3us, Mbifb).

Mpu BbIxOAE M3 CTPOsi, 06paTMTECL B NYHKT MOKYMNKM annapaTa C NpeabsBieHEM CEAYIOWNX AOKYMEHTOB:

- [LOKYMEHT, NoATBEPXAAOLWMI MNOKYNKY (C AaTOM): KaCcCoBbINA YeK, MHBOWC....

- OMMCaHWe MOSIOMKMW.



52

Traduzione delle istruzioni originali

MIG CARPRO1 /3 / 3DV

NORME

ISTRUZIONI GENERALI

II‘ Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
==l Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerata a carico del
fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante |'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de I'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

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

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

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

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

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

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

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

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

© W 6

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura € collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di refrigerazione deve essere accesa prima dell’uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

.' I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte € necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che l'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

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

La saldatura & proibita se in vicinanza a grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
Un‘attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

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

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

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

BOMBOLE DI GAS

correttamente).
1l trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto
da un supporto per limitare il rischio di cadute.
Chiudere la bombola negli intervalli d'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.
La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore o d’incandescenza.
Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.
Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

i Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di saldatura (ventilare

SICUREZZA ELETTRICA
N_e

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

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all'esterno del dispositivo quando quest’ultimo e collegato alla presa di corrente (torce, morsetti, cavi,

elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

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

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

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi a

seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente

dell'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

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

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

A condizione che la potenza di cortocircuito sia superiore a 1,4 MVA, questa apparecchiatura & conforme alla norma IEC 61000~
DD A 3-12 e puo essere collegata a reti pubbliche di alimentazione a bassa tensione. E responsabilita dell'installatore o dell’utente

dell’apparecchiatura garantire, se necessario in consultazione con il gestore del sistema di distribuzione, che 'impedenza di rete

sia conforme ai limiti di impedenza.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

\" La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La
-5

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

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

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

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

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

* non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

« collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pili vicino possibile alla zona da saldare;

» non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

« non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser la source de courant de soudage.

L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.
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RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura all'arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, € responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all’arco di risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu fastidiose.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, l'utilisateur doit évaluer les problemes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante.
Bisogna tenere conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

¢) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i casi di interferenze.
Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato all‘articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misure in situ possono
anche permettere di confermare l'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

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

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

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i piti corti possibili, piazzati I'uno dopo I'altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e |'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire
gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regole nazionali

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

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

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

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

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

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

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

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

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.
» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.
* Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
« Il materiale & di grado di protezione IP21, che significa:
- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,
- protezione contro le cadute verticali di gocce d'acqua
e I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

1l fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

=) ¢ La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.
-=D'. Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
e intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare allaiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile
isolato da persone qualificate.

» Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, esso deve essere sostituito dal fabbricante,
dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.

» Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d'aria..

® Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

RISCHIO DI LESIONI LEGATE AI COMPONENTI MOBILI!

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

* Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!
% e Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!
* Non indossare guanti al momento d'infilare il filo d'apporto e di cambiare la bobina del filo d’apporto.

Minimale en maximale draad-diameter : 30,6 - @ 0,8 - @ 1,0 mm
Nominaal snelheidsbereik : 1 m/min tot 15 m/min
Maximale gasdruk : 0,5 MPa (5 bars).

DESCRIZIONE

Grazie per la Vostra scelta ! Per trarre la massima soddisfazione dal vostro dispositivo, leggete con attenzione cio
che segue : I MIG CARPRO 1 e MIG CARPRO 3 sono dei dispositivi di saldatura semi-automatica « sinergica » su
ruote, ventilati per la saldatura (MIG o MAG). Sono raccomandati per la saldatura di acciai, inox, allumini e per la
saldo-brasatura degli acciai ad alta resistenza con i fili in CuSi e CuAl (ideale per la riparazione di carrozzerie). La loro
regolazione & semplice e rapida grazie alla funzione « velocita sinergica del filo ». I MIG CARPRO 1 e MIG CARPRO 3
funzionano con un’alimentazione da 400V trifase o 230V/400 V trifase per il MIG CARPRO 3 DV.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Questo materiale € consegnato con presa 16 A di tipo EN 60309-1 e deve essere collegata ad una installazione elettrica
trifase 400V (50-60 Hz) a quattro fili con neutro collegato a terra.

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

MIG CARPRO 3 DV, Alimentazione 230V trifase :

ATTENZIONE : questi dispositivi sono pre-montati in fabbrica a 400 V trifase. Se la vostra installazione elettrica
a 230 V trifase, modificate il collegamento della piastra terminale all'interno del dispositivo. Questa manipolazione
deve essere effettuata da una persona competente. Per fare cio,basarsi sullo schema del collegamento 230 V situato
all'interno del dispositivo. L'alimentazione elettrica deve essere protetta da un disgiuntore da 16 A e un differenziale
da 30 mA.
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O,

DESCRIZIONE DEL DISPOSITIVO (FIG I & II)

1- Interruttore avvio — arresto

2- Regolazione della potenza effettuata da un commuta-
tore con 7 posizioni connesso al dispositivo : permette di
regolare la tensione di saldatura in uscita dal generatore.

9- Supporto bombole (maxi 1 bombola da 4m3 per il MIG
CARPRO 1 e maxi 2 bombole da 4m3 per i MIG CARPRO 3).

10- Catena di serraggio per la bombola. Attenzione :
fissare bene la bombola !

La regolazione della tensione di uscita € proporzionale allo
spessore del materiale da saldare. (fig. VI)

3- Tastiera di regolazione dei parametri di saldatura
(modalita manuale o automatica).

4- Raccordi torcia secondo lo standard europeo
5- Connettore di comando della spool gun.
6- Supporto torce anteriori.

7- Cavo di alimentazione (3m MIG CARPRO 1, 6m MIG
CARPRO 3).

8- Uscita del morsetto di massa per i MIG CARPRO 1, cavo
di massa con morsetto da 200A per il MIG CARPRO 3.

11- Supporto bobina @ 200/300 mm.

12- Solenoide torcia 1.

13- Supporto del cavo della torcia posteriore.

Per i MIG CARPRO 3 :

4B- spool pistol lampada candela collegamento di potenza
14- Solenoide torcia 2.

15- Supporto bobina @ 200mm.

16- Solenoide torcia spool gun

17- Trainafilo

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO/INOX (MODALITA MAG) (FIG III)

Questi dispositivi possono saldare del filo di acciaio e inox di 0,6 / 0,8 e 1 mm. (fig I1I-A) Il dispositivo & fornito per
funzionare con del filo @ 0,8 mm in acciaio. Quando utilizzate del filo di diametro 0,6 mm, conviene cambiare la punta
di contatto. Il rullo del trainafilo € un rullo reversibile di 0,6 / 0,8mm. In questo caso, posizionarlo in modo tale da poter
leggere 0,6 mm sul lato visibile del rullo. L'utilizzo in acciaio o inox necessita di un gas specifico alla saldatura argon +
CO2 (Ar + CO2 ).La proporzione di CO2 varia in base all'utilizzo. Per la scelta del gas, chiedere consiglio ad un distribu-
tore di gas. Il flusso di gas in acciaio si stanzia tra 8 e 12 L/min a seconda dell'ambiente e dell’'esperienza del saldatore.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ALLUMINIO (FIG III)

Questi dispositivi possono saldare del filo di alluminio di 0,8 € 1 mm. (fig III-B).

Per saldare I'alluminio, bisogna utilizzare un gas neutro: argon puro (Ar). Per la scelta del gas, chiedere consiglio ad un

distributore di gas. Il flusso di gas in acciaio & tra 15 e 25 L/min a seconda dell'ambiente e dell’'esperienza del saldatore.

Qui in basso le differenze tra la saldatura in acciaio e quella in alluminio:

- Rulli di pressatura: utilizzare speciali rulli di pressatura per moto in alluminio per evitare di deformare la sezione tras-
versale del filo.

- La pressione dei rulli pressori del trainafilo sul filo : dare il minimo di pressione al fine di non schiacciare il filo.

- Torcia : utilizzare una torcia speciale in alluminio. Questa torcia possiede una guaina in teflon al fine di ridurre gli attriti.

- Se non si utilizza una torcia speciale per alluminio, sostituire la guaina metallica della torcia con una guaina in Teflon.

- Tubo guidafilo nel connettore della torcia: rimuovere il tubo prima di collegare la torcia alluminio con una guaina in
teflon.

- NON tagliere la guaina dal bordo del collegamento !! questa guaina serve a guidare il filo a partire dai rulli. (fig III-B)

- Punta di contatto della torcia: utilizzare una punta di contatto SPECIALE alluminio corrispondente al diametro del filo.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA DEGLI ACCIAI AD ALTA RESISTENZA

Questi dispositivi sono raccomandati dai fabbricanti di automobili per la saldobrasatura delle lamiere ad alta resistenza
con un filo in rame-silicio CusI3 o in rame-alluminio CuAl8 (& 0,8 mm e @ 1 mm). Il saldatore deve utilizzare un gas neu-
tro: argon puro (Ar). Per la scelta del gas, chiedere consiglio ad un distributore di gas. Il flusso di gas e tra 15 e 25 L/min.

RACCORDO GAS (FIG II)

Awvitare il riduttore di pressione sulla bombola di gas (il riduttore di pressione non & fornito con il dispositivo).

Per un utilizzo con una o due bombole di gas.

Per collegare 2 bombole di gas alle 3 torce, bisogna tagliare il tubo in 3 e connettere 1 Y. (fig II-C)

Per collegare una sola bombola di gas alle 3 torce, bisogna tagliare il tubo in 4 e connettere 2 Y. Connettere ogni bom-
bola sul solenoide rispettando I'ordine :

- solenoide MIG CARPRO 1 in alto a sinistra (fig II-B:12)

- solenoide Spool gun in alto a destra (fig I1I-B:16)

- solenoide MIG CARPRO 3 in basso. (fig II-B:14) Per evitare ogni fuga di gas, utilizzare le fascette fornite con il dispositivo.
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PROCEDURA DI MONTAGGIO DELLE BOBINE E DELLE TORCE (FIG 1IV)

- Aprire il coperchio del dispositivo.

- Posizionare la bobina tenendo conto del piolo di azionamento (fig IV-2) di supporto della bobina.

- Regolare il freno della bobina (fig IV-3) per evitare che l'inerzia della bobina non aggrovigli il filo durante I'interruzione
della saldatura. Generalmente, non stringere troppo forte !

- I rulli del trainafilo (fig IV-4) sono dei rulli a doppia scanalatura (0,6/0,8 e 0,8/1 mm). Lindicazione che si legge sul
rullo & quella che va utilizzata. Per un filo da 0,8, utilizzare la scanalatura da 0,8.

- Per il primo awvio :

- Allentare la vite di fissaggio del filo guida (fig IV-6)

- Per regolare la rotella dei rulli pressori (fig IV-5), procedere come segue :

- Svitare al massimo, azionare il trainafilo premendo il pulsante della torcia, stringere la rotella sempre tenendo premuto
il pulsante. Piegare il filo in uscita dall’'ugello. Mettere un dito sul filo piegato per impedirne lI'avanzamento. La regola-
zione del serraggio & buona quando i rulli scorrono sul filo anche se questo & bloccato alla fine della torcia.

- Scegliere il diametro della punta di contatto all’'estremita della torcia. Usare una punta di contatto adatta al diametro
del filo utilizzato.

La regolazione della corrente: la rotella dei rulli (fig IV-5) va sulla gradazione 3 per I'acciaio e 2 per I'alluminio. Nb: per

il filo in alluminio dare il minimo di pressione al fine di non schiacciare il filo.

SCELTA DELLE BOBINE
Configurazioni possibili:

: s Torcia 1 Torcia 2 Spool
TIpO di filo CARPR%r(l:I/a3 / 3DV CARIEI)RE)CI?/ 3DV CARP[I)RC())OI /g3l}"’3‘DV Gas
@ 300
acciaio | @200 X X argon
@ 100 X +
_ @ 200 X X coz
INOX
@100 X
CuSi3 @ 200
CuAlI8 @ 200 X X
Alu @ 300 x* argon
AMg5 | @200 X* X* pur
AISi5 @100 X
AlSi12 @100
*prevedere una guaina in teflon/punta di contatto speciale in alluminio
Rimuovere il tubo capillare.
TASTIERA DI COMANDO (FIG V)
1- Scelta della modalita di saldatura:
- normale (2T) : saldatura standard a 2 tempi 5- Modalita Sinergica :
- DELAY : funzione « punto a catenella », con regolazione Posizionare il potenziometro (2) nel mezzo della zona «SI-
del diametro dell'intermittenza del punto NERGICA OTTIMALE>.
- SPOT : funzione riempimento/spot, con regolazione del In questa modalita il dispositivo determina la velocita otti-
diametro del punto. male del filo a partire da 3 parametri :
7- Regolazione della velocits : -Tensione
- Regolazione della velocita : -Diametro del filo (5a)

Potenziometro di regolazione della velocita del filo. La ve-

\ . ; -Materiale del filo (5b); & possibile regolare la velocita del
locita varia da 1 a 15m/minuto. (5b); € p 9

filo +/-. In posizione Normale (2T), 2 modalita sono pro-
3- Potenziometro di regolazione SPOT/DELAY. poste per facilitare la regolazione del dispositivo: Manuale

. o Sinergica.
4- Modalita Manuale :

In modalita manuale, la velocita dello scorrimento del filo  6- Spia di protezione termica sulla tastiera di comando :

& determinata dall’utente regolando il potenziometro (2). ~ Segnala un’interruzione termica quando il dispositivo & uti-
lizzato in modo intensivo (interruzione di piu minuti).
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MODALITA «MANUALE> (FIG V)

Per regolare il vostro dispositivo procedere come segue:

-Scegliete la tensione di saldatura usando il commutatore da 7 posizioni

esempio: posizione 1 per una lamiera di 0,6 mm e posizione 7 per una lamiera di 4 mm
-Regolate la velocita del filo usando il potenziometro (2)

Consiglio:

La regolazione della velocita del filo si effettua in base « al rumore » : |'arco deve essere stabile e avere pochi crepitii.
Se la velocita & troppo bassa, I'arco non & continuo.

Se la velocita & troppo elevata, I'arco emette dei crepitii e il filo tende a respingere la torcia.

MODALITA «SINERGICA» (FIG V)

Grazie a questa funzione, non c’& piu bisogno di regolare la velocita del filo.

Per questo:

- Posizionare il potenziometro (2) per la velocita del filo nel mezzo della zona «Sinergica Ottimale»

- Selezionare:

- Il materiale del filo (5b)

- Il diametro del filo (5a)

- La potenza (commuatore da 7 posizioni sulla parte frontale). Per selezionare la posizione adeguata in funzione dello
spessore da saldare basarsi sulla tabella (fig VI)

A partire da questa combinazione di parametri, il dispositivo determina la velocita ottimale del filo ed € pronto a sal-
dare.

E poi possibile regolare la velocita del filo, se necessario, in + o in - grazie al potenziometro (2).

Per ogni torcia, viene effettuata la memorizzazione delle ultime configurazioni di saldatura (diametro e materiale del
filo, modalita).

Scelta del GAS (solamente per la saldatura in acciaio) :

In modalita sinergica, il dispositivo determina i parametri di saldatura in funzione del gas utilizzato. Per impostazione
predefinita, nella saldatura in acciaio il dispositivo & configurato «argon+CO2».

Per cambiare il gas e configurare il dispositivo in modalita CO2 o ritornare alla modalita Argon + CO2, procedere
come segue :

1- Premere il tasto « Tipo » per 5 secondi fino a che la tastiera non si spegne e poi rilasciare il tasto.

2-Entro 5 secondi selezionare la configurazione desiderata con il tasto : « scelta modalita ».

-Normale (2T)=>Argon+CO2(impostazione predefinita)

-Delay=>C02 100%

3-La validazione si effettua sia premendo il tasto « Tipo « sia aspettando un tempo di 5 secondi.

4-Una volta validato, il dispositivo ritorna nella modalita di funzionamento normale e la modifica resta registrata
anche quando il dispositivo viene spento.

MODALITA SPOT (FIG V)
Questa funzione permette di realizzaredei lavori di puntatura. Per regolare la durata del punto, utilizzare il potenziometro (3).

MODALITA DELAY (FIG V)

Per effettuare i vostri lavori in «punti a catenella», regolare il potenziometro (3). Questa funzione permette di saldare
delle lamiere molto sottili in acciaio o in alluminio, limitando il rischio di perforazione e di deformazione della lamiera

(soprattutto per la saldatura in alluminio).
SPOOL GUN (OPZIONE)

Presentazione e funzionamento della torcia spool gun

- La torcia spool gun si monta sul connettore della torcia.

- La spool gun funziona sia in modalita Manuale sia in modalita Sinergica.

- In modalita manuale o sinergica, solo il tasto di regolazione della velocita del filo spostato sulla torcia & attivo (il
potenziometro della velocita del filo € inattivo).

- Modalita Sinergica:
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- Posizionare il tasto della velocita del filo della torcia al centro del suo valore e poi regolare se necessario.

Procedura di montaggio
Bobina:

1- Tasto di apertura/chiusura del coperchio
2- Dado di serraggio della bobina

3- Dado del freno della bobina (non stringere troppo)
4- Vite di regolazione della tensione dei rulli
5- Tasto di regolazione della velocita del filo

- Aprire il coperchio - Sollevare il dado di sostegno (nb: niente viti invertite)
- Stringere il dado del freno al fine di incurvare il perno della bobina (non stringere troppo)

- Inserire la vostra bobina

CONSIGLI E PROTEZIONE TERMICA

- Rispettare le regole classiche di saldatura.

- Lasciare le aperture d‘aria del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d’aria.
- Lasciare collegato il dispositivo al termine della saldatura per permetterne il raffreddamento.

- Protezione termica: la spia (fig V-6) si accende e la durata del raffreddamento € di qualche minuto a seconda della

temperatura ambiente.

SINTOMI

1l flusso del filo di saldatura non & cos-
tante.

POSSIBILI CAUSE

Dei residui ostruiscono l'orifizio.

- Per inserire il filo nei rulli applicare una pressione sulla «vite di regolazione della tensione dei rulli».
- Rimuovere il filo dalla torcia avvolgendo la babina.
- Togliere la torcia.

- Collegare il connettore di potenza della spool gun al connettore della torcia 1.
- Collegare il connettore di comando della spool gun.

RIMEDI

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo
e rimettere del prodotto anti-adesione.
Réf. : 041806

Il filo scivola nei rulli.

- Controllare la pressione dei rulli o
sostituirli.

- Diametro del filo non conforme al rullo.

- Guaina guida filo non conforme.

Il motore di traino non funziona.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.

Allentare il freno e i rulli

Problema di alimentazione

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

Traino del filo scadente.

Guaina guida filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire.

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente di saldatura.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Controllare il collegamento della presa
e controllare se & ben alimentata con 3
fasi.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Controllare il morsetto di terra (collega-
mento e condizioni del morsetto).

Collegamento di potenza non operativo.

Controllare il pulsante della torcia.
Controllare il contattore di potenza.

1l filo si arrotola dopo i rulli.

Guaina filo schiacciata.

Verificare la guaina e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Sostituire o pulire.

Nessuna guaina capillare (acciaio).

Verificare la presenza del tubo capillare.

Vite di regolazione dei rulli serrata troppo
forte

Verificare la regolazione dei rulli: 3 per il
filo d'acciaio o rame e 2 per il filo d'allu-
minio

Velocita filo troppo elevata.

Ridurre la velocita di filo.
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Il cordone di saldatura & poroso.

1l flusso di gas € insufficiente.

Intervallo di regolazione da 15a20 L/
min. Pulire il metallo di base.

Bombola gas vuota.

Sostituirla.

Qualita gas non sufficiente.

Sostituirlo.

Circolazione d'aria o influenza del vento.

Evitare correnti d'aria, proteggere la zona
di saldatura.

Condotto gas schiacciato.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-
MAG.

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

Pulire il pezzo prima di saldare.

Particelle di scintille importanti

Tensione dell'arco bassa o alta.

Vedere i parametri di saldatura.

Presa di terra sbagliata.

Controllare e posizionare il morsetto di
terra il pill vicino possibile alla zona da
saldare

Gas di protezione insufficiente.

Regolare il flusso gas.

Nessun gas all'uscita della torcia

Collegamento gas sbagliato

Vedere se il collegamento gas accanto al
motore ¢ collegato correttamente. Verifi-
care il manometro e le elettro-valvole

Lo Spool Gun non funziona

Problema di connessione

Verificare i collegamenti della tor-

cia (connettore potenza e connettore
comando)

Verificare il pulsante della torcia

In modo Spool Gun, il cordone di salda-
tura non & regolare

La vite di regolazione della tensione dei
rulli & troppo serrata. Posizione errata del
pulsante di regolazione di velocita del filo
spostato sulla spool gun .

Allentare la vite di regolazione della ten-
sione dei rulli. Regolare la velocita del filo
con il pulsante di regolazione velocita filo
dello spool gun

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:
¢ Danni dovuti al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
e [ guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota esplicativa del guasto.




Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing
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NORM

ALGEMENE INSTRUCTIES

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

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

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

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

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

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

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

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

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

© W 6

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat, tijdens
onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten
alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts,
om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.

LASDAMPEN EN GAS

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

y voldoet.

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

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

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND EN EXPLOSIE RISICO

ﬁ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.
\ Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
‘% \ Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

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

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

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

GASFLESSEN

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard
worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.
Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.
De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen. Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel
van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer of het gas geschikt is om mee te lassen.

f Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren).

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
N_e

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

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

zijn aangesloten op het lascircuit.

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

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

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen kabels

met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel,

waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,

ﬁ Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd door een openbare
vanwege storingen of radiofrequente straling.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

Op voorwaarde dat het kortsluitvermogen groter is dan 1, MVA, voldoet deze apparatuur aan IEC 61000-3-12 en kan worden
D&A aangesloten op openbare laagspanningsnetten. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker van de apparatuur

om, indien nodig in overleg met de distributienetbeheerder, ervoor te zorgen dat de netimpedantie de impedantiebeperkingen

in acht neemt.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

i’ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lasstroom wekt een
?ﬁ elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
20

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

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

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

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

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

» bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

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

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

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet
bekend zijn.
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AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de las-zone

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

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

¢) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

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

Evaluatie van de lasinstallatie

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

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de
elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding,
om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant op. Alle
toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal
mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let
u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de aanbevelingen van de fabrikant.
c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden

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

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

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

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

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

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

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

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

- Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !
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INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

« Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.
e Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.
« Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.
« Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.
» Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :
- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,
- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels
» De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

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

ONDERHOUD / ADVIES

- Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten alvorens
-=D' werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

« De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een
gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

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

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN !

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !
* Raak met uw handen geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan !
% e Let goed op dat de behuizingen van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
» Draag geen handschoenen tijdens het inbrengen van het lasdraad en tijdens het vervangen van de draadspoel.

Minimale en maximale draad-diameter : 30,6 - @ 0,8 - @ 1,0 mm
Nominaal snelheidsbereik : 1 m/min a 15 m/min
Maximale gasdruk : 0,5 MPa (5 bar).

BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende hand-
leiding door : De MIG CARPRO 1, M3 GYS AUTO en MIG CARPRO 3 zijn semi-automatische synergetische lasapparaten
(MIG of MAG), geventileerd en met wieltjes. Ze zijn bestemd voor het lassen van staal, RVS, aluminium en het lassen
van hoge-resistentie staal met CuSi en CuAl draad (ideaal voor schadeherstel). De instelling is eenvoudig en snel dankzij
de synergetisch draadsnelheid-functie. De modellen MIG CARPRO 3 moeten aangesloten worden op een 400V driefasen
voeding.

De modellen MIG CARPRO 3 DV moeten op een 230V/400V driefasen voeding aangesloten worden.

ELEKTRISCHE VOEDING

Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting, type EN 60309-1 en moet worden aangesloten aan een 400 V
(50 - 60 Hz) driefase elektrische installatie met vier kabels met geaarde stekker.

De effectieve stroomafname (l1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoor-
ziening en zijn beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is
voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal
te kunnen gebruiken.

MIG CARPRO 3 DV, Driefasige 230V voeding :

Waarschuwing : deze apparaten zijn in de fabriek driefasig 400 V voorgemonteerd. Als uw voeding driefasig 230 V is,
moet u de aansluiting van de plaat aan de binnenkant van het lasapparaat aanpassen. Deze manipulatie kan alleen
door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Om deze handeling correct uit te voeren, verwijzen we naar het
schakelschema 230 V dat u kunt vinden aan de binnenkant van het apparaat. De elektrische voeding moet beveiligd
worden door een 16 A circuitonderbreker en een 30 mA vermogensschakelaar




MIG CARPRO1/3/ 3DV @

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (FIG I & II)

1 - Aan/uit schakelaar 9- Fleshouder (2 flessen van 4m3 voor de MIG CARPRO 1, MIG
2 - Afstellen van het vermogen met behulp van een schakelaar CARPRO 3).

met 7 posities volgens het model : hiermee kan de lasspan-  10- Ketting om de gasflessen mee vast te maken. Waars-

ning aan de uitgang van de generator bijgesteld worden. chuwing : gasfles goed vastmaken !

De instelling van de uitgaande spanning is evenredig aan de 11 - Spoelhouder @ 200/300 mm.
dikte van het te lassen materiaal (fig. 6).

3- Paneel voor het inbrengen van de lasinstellingen (handma- )
tige of automatische modus). 13 - Kabelhouder achterste toorts.

4 - Toorts-aansluitingen in overeenstemming met de Europese Voor de MIG CARPRO 3:
norm. 4B- Aansluiting van het stroomnet van het pistoolspuitbougie-

lampje
14 - Elektromagnetische klep toorts 2.

7 - Voedingskabel (3m MIG CARPRO 1, 6m MIG CARPRO 3). 15 - Spoelhouder @ 200mm.

8 - Uitgang massaklem voor MIG CARPRO 1, massakabel met 16 - Elektromagnetische klep spool gun.
klem 200A voor de MIG CARPRO 3. 17- Elektronisch gestuurd draad-aanvoersysteem.

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

Deze apparaten kunnen lassen met rvs en staaldraad van 0,6 / 0,8 en 1 mm (fig III-A). Het apparaat is standaard
uitgerust voor het lassen met @ 0,8 mm stalen lasdraad. Wanneer u een draad van 0,6 mm diameter gebruikt, moet
de contact tip vervangen worden. De schijf op de draadinvoer is 0,6/0,8mm omkeerbaar. In dit geval plaatst u de schijf
zo dat «0,6 mm>» leesbaar is. Voor het lassen van staal en RVS dient u een specifiek Argon + CO2 (Ar + CO2) gas te
gebruiken. De CO2-verhouding hangt af van het gebruik. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw
gasleverancier. De gastoevoer voor staal ligt tussen 8 en 12 L/m, afhankelijk van de werkomgeving en de ervaring van
de lasser.

12 - Elektromagnetische klep toorts 1.

5- Aansluiting voor de bediening van de spool gun.
6 - Houder voorste toorts.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN ALUMINIUM (FIG III)

Deze apparaten zijn geschikt voor het lassen van aluminiumdraad van 0,8 en 1 mm. (fig III-B).

Voor het lassen van aluminium dient u een neutraal Argon puur (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt

u advies vragen aan uw gasleverancier. De gastoevoer ligt tussen 15 en 25 L/m, afhankelijk van werkomgeving en de

ervaring van de lasser. Hieronder vindt u de verschillen tussen het gebruik voor het lassen van staal en het lassen van

aluminium:

- Perswalsen: Gebruik speciale rollen voor aluminium om vervorming van de draaddoorsnede te voorkomen.

- De druk van de aanvoerrollen van de haspel op het draad: zet er minimale druk op zodat u de draad niet beschadigt.

- Toorts : gebruik een speciale toorts voor aluminium. Deze toorts heeft een teflon mantel om wrijving te verminderen.

- Wanneer er geen speciale Aluminium toorts wordt gebruikt, moet de metalen mantel van de toorts vervangen worden
door een Teflon mantel.

- Buis die het draad geleidt naar de aansluiting van de toorts van het draadaanvoersysteem : Verwijder de buis alvorens
de aluminium toorts met een Teflon mantel aan te sluiten.

- Snijd de mantel NIET bij de rand af !! deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden.
(fig I1I-B)

- Contact buis van de toorts : gebruik een SPECIALE aluminium contact buis, die geschikt is voor de diameter van het
draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN STAAL MET EEN HOGE ELASTISCHE REKGRENS

Deze apparaten worden aanbevolen door autofabrikanten voor het hardsolderen van hoge treksterkte platen met een
cuprosilicium CuSi3 of CuAl8 of cuproaluminium draad (@ 0,8 mm en @ 1 mm). De lasser dient een neutraal puur Argon
gas (Ar) te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier. De gastoevoer ligt
tussen 15 en 25 L/m.

GAS AANSLUITING (FIG II)

Sluit de drukregelaar aan op de gasfles(drukregelaar niet meegeleverd).

In geval van gebruik met één of twee gasflessen.

Om 2 gasflessen aan te sluiten aan 3 toortsen: snij de slang in 3 stukken en sluit 1 Y aan (fig II-C)

Om 1 enkele gasfles aan te sluiten aan 3 toortsen: snij de slang in 4 stuken en sluit 2 Y aan. Sluit iedere fles aan op
de elektrokleppen, in deze volgorde :

- elektroklep MIG CARPRO 1 linksboven (fig 1I-B:12)

- elektroklep Spoolgun rechtsboven (fig II-B:16)

- elektroklep MIG CARPRO 3 onder. (fig II-B:14) Gebruik, om ieder risico op gaslekken te voorkomen, de meegele-

verde klemmen.
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PROCEDURE VAN HET MONTEREN VAN BOBIJNEN EN TOORTSEN (FIG IV)

- Open het klepje van het apparaat.

- Plaats de spoel, en houd daarbij rekening met de aandrijfpen van de spoelhouder (fig IV-2).

- Stel de rem van de spoel af (fig IV-3) om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt). In het alge-
meen : niet te strak aandraaien !

- De aanvoerrollen (fig IV-4) hebben een dubbele groef (0,6 / 0,8 et 0,8 / 1 mm). De indicatie die leesbaar is op de
aanvoerrol geeft de dikte aan van de te gebruiken draad. Voor een draaddiameter van 0,8 mm gebruikt u de groef 0,8.
- Voor de eerste ingebruikname :

- Schroef de draadaanvoerschroef los (fig IV-6)

- Ga als volgt te werk voor het instellen van de draaiknop van de aandrijfrollen (fig IV-5) :

- Schroef maximaal los, stel de motor in werking door op de trekker van de toorts te drukken, draai de knop aan en blijf
de trekker ingedrukt houden. Vouw de draad bij het uitgaan uit het mondstuk. Leg een vinger op de gebogen draad om
deze niet verder te laten gaan. De instelling van de aandrukrollen is correct wanneer de rollen op de draad glijden, zelfs
als de draad aan het eind van de toorts geblokkeerd is.

- Kies de diameter van de contact tip aan het uiteinde van de toorts. Gebruik een contact tip die geschikt is voor het
door u gebruikte draad.

De gebruikelijke afstelling : het kartelwieltje van de aandrijfrollen (fig IV-5) op stand 3 voor staal en stand 2 voor alumi-

nium. Nb : regel voor aluminiumdraad een minimale druk, om te voorkomen dat het draad geplet wordt.

KEUZE VAN DRAADSPOEL
Mogelijke configuraties:

Type draad CARIROOO{ESB } 3DV CAISROOI’ES/ 32DV CAEPpRgoll /g3l;”;DV Gas
@ 300
staal @ 200 X X argon
@ 100 X +
@ 200 X X co2
RVS
@100 X
CusSi3 @ 200
CuAI8 @ 200
Alu 2 300 X* argon
AlMg5 @ 200 x* x* pur
AISi5 @100 X
AlSi12 @100

*zorg voor teflon mantel / speciale aluminium contact tip .
Verwijder het omhulsel

BEDIENINGSPANEEL (FIG V)

1- Keuze van de las-module: 5 - Synergetische module :
-normal (2T) : standaard 2-takt lassen Zet de draaiknop (2) in het midden van de zone «OPTI-
-DELAY : functie «ketting-lassen», met de mogelijkheid MALE SYNERGIE».
om de diameter tussen de punten in te stellen. In deze modus bepaalt het apparaat de optimale
-SPOT : aftopping functie / spot, met de mogelijkheid om draadsnelheid op basis van de volgende gegevens :
de diameter van de punt in te stellen. - Spanning

- Draad diameter (5a)
2- Afstellen van de snelheid : - Type draad (5b). Het is mogelijk om de draadsnelheid
Draaiknop voor het aanpassen van de draadsnelheid. bij te stellen +/-

De snelheid varieert van 1 tot 15 m/min.
In de positie Normaal (2T) worden 2 modules voorgesteld
3 - Draaiknop SPOT/DELAY. om het afstellen van het apparaat te vereenvoudigen :
Handmatig of Synergetisch.
4 - Handmatige module :

In de handmatige module wordt de draadsnelheid 6- Thermische beveiligingslampje op het bedieningspa-
bepaald door de gebruiker zelf met behulp van de neel : geeft een thermische onderbreking aan wanneer
draaiknop (2). het apparaat intensief gebruikt wordt.
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«HANDMATIGE>» MODUS (FIG V)

Voor het afstellen van uw apparaat, handel als volgt :

- Kies de lasspanning met behulp van de schakelaar met 7 standen

voorbeeld : stand 1 voor plaatwerk van 0,6 mm en stand 7 voor plaatwerk van 4 mm
- Pas de draadsnelheid aan met behulp van de draaiknop (2)

Advies :

Het aanpassen van de snelheid van het draad gebeurt vaak «op het gehoor» : de boog moet stabiel zijn en heel
weinig knetteren.

Als de snelheid te laag is, zal de boog niet continu zijn.

Als de snelheid te hoog is, zal de boog knetteren en heeft de draad de neiging om de toorts af te stoten.

«SYNERGETISCHE>» MODUS (FIG V)

Dankzij deze functie is het niet meer nodig om de draadsnelheid te regelen.

Handel als volgt :

- Plaats de draaiknop (2) voor de draadsnelheid in het midden van de zone «Optimale Synergie»

- Kies :

- Het type draad (5b)

- De draaddiameter (5a)

- Het vermogen (schakelaar met 7 standen op de voorzijde). Om de juiste positie met betrekking tot de dikte van het
te lassen voorwerp te kiezen, zie de tabel (fig VI)

Vanuit deze combinatie van instellingen bepaalt het apparaat de optimale draadsnelheid, en is het apparaat klaar om
te lassen.

Het is vervolgens mogelijk om, indien nodig, de draadsnelheid (+ of -) aan te passen met behulp van de draaiknop (2).

De lasinstellingen voor iedere toorts (draaddikte, soort draad, modus) worden opgeslaan.

GAS keuze (alleen voor lassen van staal):

In synergetische modus bepaalt het apparaat de lasinstellingen, afhankelijk van het gebruikte gas. Het apparaat is,
voor het lassen van staal, standaard afgesteld op «argon+CO2».

Om van gas te veranderen en het lasapparaat in CO2 modus te configureren, of om terug naar Argon +C0O2 modus
te gaan, gaat u als volgt te werk :

1- Druk 5 seconden lang op de «Type» knop totdat het bedieningspaneel wordt uitgeschakeld en laat dan de knop
los.

2-Kies binnen 5 seconden de gewenste configuratie met de «selectie mode» knop.

- Normaal (2T)=>Argon+CO2(standaard instelling)

- Delay=>C02 100%

3 - Bevestigen met toets «Type» of wacht 5 seconden.

4 Na bevestiging keert het lasapparaat terug naar de normale modus en de verandering blijft opgeslagen, zelfs na
het uitschakelen van het apparaat.

SPOT MODUS (FIG V)

Deze functie maakt het mogelijk om te puntlassen. Gebruik, om de juiste tijd in te stellen, de draaiknop (3).

DELAY MODUS (FIG V)

Gebruik voor het kettinglassen de draaiknop (3). Dankzij deze functie kunnen zeer dunne staal- of aluminiumplaten
gelast worden. Het risico van het doorboren en vervormen van de platen (vooral van de aluminium platen) wordt zo

sterk beperkt.

SPOOL GUN (OPTIE)

Presentatie en functioneren van de Spool Gun toorts

- De Spool Gun toorts kan op de aansluiting van de toorts gemonteerd worden.

- De Spool Gun functioneert in de Handmatige modus of in de Synergetische modus.

- In de handmatige of synergetische modus is alleen de knop die de snelheid van de draad naar de toorts regelt actief
(de draaiknop om de draadsnelheid mee te regelen is niet actief).
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- Synergetische modus :

- Plaats de knop voor het regelen van de draadsnelheid in het midden, indien nodig bijstellen.

1- Knop openen/sluiten kap
2- Spanmoer spoel

4- Schroef spanning aandrijfrollen
5- Knop voor het instellen van de draadsnelheid

Montage procedure :

Spoel :

- Open de kap - Verwijder de borgmoer (nb: geen omgekeerde schroef)
- Draai de moer van de rem aan (niet te strak)

- Breng de spoel in

3- Moer om spoel af te remmen (niet te strak aandraaien)

- Druk, om de draad in de schijven in te brengen, op de schroef voor het afstellen van de spanning op de schijven.

- Trek de toorts terug.

- Sluit de aansluiting van de spool gun aan.

ADVIES EN THERMISCHE BEVEILIGING

- Respecteer de standaard lasregels.
- Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
- Laat na het lassen het toestel aan staan om het af te laten koelen.

- Verwijder de draad uit de toorts door de spoel op te winden.

- Sluit de aansluiting van de spool gun aan op de aansluiting van toorts 1.

- Thermische beveiliging: het controlelampje gaat aan, het afkoelen duurt enkele minuten, en is afhankelijk van de

omgevingstemperatuur (fig V-6).

SYMPTOMEN MOGELIJKE OORZAKEN

De draadaanvoer is niet constant. Spatten verstoppen de opening.

OPLOSSINGEN

Vervang de contactbuis of maak deze
schoon, en breng daarna anti-hechtmiddel
aan. Art. code : 041806

De draad wordt niet goed door de rollen

- Controleer de druk op de rollen of vervang

meegenomen. ze.
- Diameter van de draad is niet passend
voor de rol.
- De mantel van de draadaanvoer is niet
conform.
De motor van het draadaanvoersysteem De rem van de spoel of van de rollen zit te | Stel de rem en de rollen losser af.
werkt niet. strak.

Probleem met de stroomvoorziening

Controleer of de aan/uit schakelaar op "aan"
staat.

Slechte draadaanvoer. De mantel die de draad leidt is vies of bes- | Reinigen of vervangen.
chadigd.
De rem van de draadspoel is te strak Stel de rem losser af.
afgesteld.
Geen lasstroom. Stopcontact en/of stekker zijn niet correct Kijk naar de aansluiting van de stekker en
aangesloten. controleer of deze drie-fasen gevoed wordt.

Slechte aarding.

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

Vermogensschakelaar werkt niet.

Controleer de trekker van de toorts.
Controleer de vermogensschakelaar.

De draad blokkeert na de rollen. De mantel die de draad leidt is geplet.

Controleer de mantel en de toorts.

De draad blokkeert in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis (staal).

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

De schroef waarmee de aandrijfrollen
kunnen worden afgesteld is te strak aange-
draaid.

Controleer de afstelling van de rollen : 3
voor staaldraad of koperdraad en 2 voor
aluminiumdraad.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.
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De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.
Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

De kwaliteit van het gas is onvoldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invloed wind.

Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed
af.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Het te lassen oppervlak is van slechte kwali-
teit (roest, enz....)

Maak voor het lassen het werkstuk schoon.

Zeer grote vonkdelen.

Lage of hoge boogspanning.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo dicht
mogelijk bij de las-zone.

Beschermgas is onvoldoende.

Gastoevoer aanpassen.

Geen gas aan de uitgang van de toorts.

Slechte gasaansluiting.

Controleer of de gasaansluiting aan de kant
van de motor correct is. Controleer de
manometer en de magneetventielen

De Spool Gun werkt niet

Probleem met de aansluiting

Controleer de aansluiting van de toorts (voe-
dingsaansluiting en besturingsaansluiting).
Controleer de trekker van de toorts

In de Spool Gun module is de lasrups niet
regelmatig

De schroef waarmee de spanning van de rol-
len afgesteld kan worden is te strak aange-
draaid. De knop waarmee de draadsnelheid
naar de Spool Gun afgesteld kan worden
staat niet in de juiste positie.

Draai de schroef waarmee de spanning van
de rollen ingesteld kan worden losser. Stel
de draadsnelheid af met de knop voor het
afstellen van de draadsnelheid van de Spool
Gun.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeids-

loon).
De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.
» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

« Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
* Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).
In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS/ TEXHUYECKUE CNELN®UKALIUNA / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE

‘ MIG CARPRO 1 MIG CARPRO 3 | MIG CARPRO 3 DV

Primaire / Primary / Primér / Primario / NepBuyka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléc- 400 V 3~

trica / HanpsbkeHnue nutanusi / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione 400V 3~ 230 V 3~

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / Fre-

quentie sector / Frequenza settore 50 Hz / 60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / MnaBkuit npegoxpaHntens
npepoiBatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensién al vacio / HanpsixeHne
xonocTtoro xoga / Nullastspanning / Tensione a vuoto

Courant de sortie nominal (I,) / Rate current output (I,) / nominaler Arbeitsstrom (I,) / Cor-
riente de salida nominal (I,) / HoMrHanbHbI BbixoaHOM Tok (1) / Nominale uitgangsstroom 15A~150A
(1,) / Corrente di uscita nominale (I,)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende

10A 16 A

16V ~285V

Arbeitsspannung (U,) / YcnosHoe BbixoaHble Hanpsxenus (U2) / Tension de salida conven- 1475V ~ 215V
cional (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2)

Facteur de marche a 40°C 100% 90 A

(10 min) o o 60% 110 A
Norme EN60974-1. MB% npwu 40°C (10 MuH) °

Hopma EN60974-1.

Duty cycle at 40°C (10 min) Inschakelduur bij 40°C (10

Standard EN60974-1.

Ej'?:)chaltdauer @ 40°C (10 m)r:r)n ENG0974-1. oo som
EN60974-1-Norm %Crl\(; di lavoro a 40°C (10 o

m‘)’ de trabajo a 40°C (10 | s ENGO974-1.

Norma EN60974-1

Other

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura
de funcionamiento / Pabouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje /
TemnepaTypa xpaHenusi / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccién / CTeneHb 3awmTbl /

-10°C / +40°C

-20°C / +55°C

Beschermingsklasse / Grado di protezione P21

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepsbl

(OXLLxB) / Afmetingen (Lxlxh) / Dimensioni (Lxixh) 47x77x79 cm 60 x 30 x 90 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 52 kg 75 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂs’allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type plate.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intense use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, which switches the arc off and the indicatorﬂ switches on.
Keep the machine’s supply on, to enable cooling until protection cancellation.

The machine has a specification with a “constant current output”

* Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelést werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.
Das Gerdt zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Die Stromquelle besitzt eine flache Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccién térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de energia posee una salida de caracteristica plana.

*T1B% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 anst 10-MMHYTHOrO LmKna.

Mpn MHTEHCUBHOM MCMONb30BaHUM (> MB%) MOXET BK/IOUYMTLCA TernsoBas 3alumTa. B 3ToM ciyyae Ayra noracHeT W 3aroputcst MHAUKaTop i
OcTaBbTe annapaT NOAKMKYEHHbIM K MUTAHUIO, 4TO6bl OH OCTbIN Ao I'IOJ'IHOVI OTMEHbI 3alUUThbl.

NCTOYHUK CBApPOYHOro TOKa MMeET BbIXOAHY0 XapaKTEPUCTUKY TUMA «MNJ1I0CKas XapaKTepUCTUKa».

* De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

De stroombron beschrijft een vlakke uitgangskarakteristiek.

*1 cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, |'arco si spegne e la spia ﬂsi illumina.
Lasciare il dispositivo collegato alla presa per permettere il suo raffreddamento fino all’annullamento della protezione.

La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo «corrente costante».
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PIECES DETACHEES / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3AMYACTHU / RE-
SERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

MIG CARPRO 1
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CARPRO 3
N® CARPRO 1 CARPRO 3 DV
1 | Chaine de 80cm / 80cm chain / 80cm Kette / cadena de 80cm / Lienb 80 cm / Ketting van 80cm 35067 35057
Support torches arriére / Rear torches support / Hinterer Brennerhalter / Soporte antorchas de
2 . 98854 99026
atras / Moacraska ang ropenok 3agHsas / Toorts houder achter
3 Support torches avant / Front torches support / Vorderer Brennerhalter / Soporte antorchas 98853 99025
delanteras / lMNoacraeka ansa ropenok nepeaxss / Toorts-houder voor
4 | Poignée / Handle / Griff / Pufio/ Pyuka / Handvat 56047
Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob / Drahtvorschubseinsteller / Boton
5 |reglaje de velocidad de hilo / KHonka perynupoBku ckopocTv nposonoku / Knop voor het in- 73009
stellen van de draadsnelheid
6 Bouton SPOT-DELAY / SPOT-DELAY button / SPOT-DELAY Knopf / botén SPOT/DELAY / KHorka 73099
SPOT-DELAY / Knop SPOT-DELAY
7 Clavier de commande / Control Keyboard / Bedientastatur/ Teclado de mando / MNaHenb 51916
ynpaenenus / Bedieningspaneel
Interrupteur I/O / I/O Switch / I/O Schalter / Conmutador ON/OFF / Beikntodyatens ON/OFF /
8 52461
Schakelaar I/O
Connecteur spool gun + faisceau carte / Spool on Gun connector + control connector / Spool
9 | Gun Stecker + Anschlussr / Conectador spool gun + haz de carta / KoHHekTOp Sspool gun + 71483
KOHHekTOp nnathl / Aansluiting spool gun + kabel kaart
10 Commutateur 6-7 positions / 6-7 positions switch /6-7 Positionen Betriebsartenschalter / Con- 51072 51072
mutador 6-7 posiciones / MepekntoyaTtenb 6-7 NONOXKEHWIA 7 o~ 7 o
Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschub (ohne Drahtférderrol-
11 ; . X . o 53409
len) / Devanadera sin rodillos (sin rodillo) / Moaatowee ycTponctso (6e3 ponukos)
Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschub (ohne Drahtférderrol-
11a ; . - ) o 51136
len) / Devanadera sin rodillos (sin rodillo) / Moaatowiee ycTpoincTtso (6e3 ponnkos)
12 Cable de masse + cosse / Earth cable + cable lugs / Massekabel + Kabelschuh / Cable de masa 95354
/ Kabenb maccel + HakoHeuHuK / Massakabel + aansluiting 21910 + 55045 + 55047
13 Pince de masse 250A / Earth clamp 250A / Massezange 250A / Pinza de masa 250A / 3axum 71116
maccbl 250A / Massaklem 250A
Cable d'alimentation / Supply cable / Stromkabel / Cable de alimentacién / NuTatowmii kabenb
14 : 21485
/ Voedingskabel
Support bobine 5Kg / Reel support 5 Kg / Rollenhalter 5Kg / Soporte de bobina 5Kg / MoacTaska
15 71602
ans katywku 5kr / Spoelhouder 5 Kg
Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Rollenhalter 15Kg / Soporte de bobina 15Kg /
16 71608
Moacraeka ans katywku 15kr / Spoelhouder 15kg
17 |Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras / MNepeaHee koneco / Voorwiel 71361
18 | Pont de diodes / Diode bridge / Diodenbriicke / Puente de LED / AuoaHbivi MocT / Diode brug 52189
19 | Self / Induction oil / Self / Self / Apoccens / Smoorklep 96088
20 Sonde thermique filaire / Wired thermal probe / Kabelgebundener Thermosensor / Sonda tér- 52101
mica con cable / MpoBoaHoit Tepmollyn / Bedrade thermische sonde / Sonda termica cablata
21 | Thermostat / Thermostat / Thermostat / termostato / TepmoctaTt / Thermostaat 51350
22 | Transformateur / Transformer / Trafo / Transformador / TpaHcgopmaTtop / Transformator 96086
23 | Ventilateur / Fan / Ventilator / ventilador/ BeHtunsitop / Ventilator 51001
24 Roue diametre 200mm / 200mm diameter wheels / 200mm Durchmesser Rad / Rueda didmetro 71375
200mm / Koneco anametpom 200mMm / Wiel 200mm diameter
25 Embout d'axe / End axis / Endachse / Boquilla de pasador / HakoHeuHwnk ocv / Schacht tip 71382
2 Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-valvula /SnekTpoknanaH / Elektromagne- 71512
tische klep
27 Cal_‘te de commande / Control card / Steuerkarte / Carta de mando / MNnaTta ynpasneHnus / Bes- 97091 97134
turingskaart
28 (égllgz ;jt affichage / Display card / Anzeigekarte/ Carta de fijacion / Mnata oTobpaxeHus / Vid- 97264 97183
29 Tuyau gaz / Gas pipe / Gas Schlauch /Tubo del gas / Masosbiii wnaHr / Gasleiding 95993 95992
(1m) (2m)
30 Collier 10,5 / Collar 10,5 / Kabelschelle 10,5 / Collar 10,5 / XomyT 10,5 / Kraag 10,5 71225
31 Fusible 1,25A / 1,25A fuse / 1,25A Sicherung / 1,25A Fusible / Zekering 1,25A / 1,25A 51359
MpenoxpanuTens / Netzekering 1,25A
32 Contacteur 24V AC 10A / Contactor 24V AC 10A / 24V AC 10A Schalter / Contactor 24V AC 10A 51113
| Coeannutens 24V AC 10A / 24V AC schakelaar 10A
33 Transformateur de commande / Control transformer / Kontroll Transformator / Transformador de 400 V : 92994
mando / TpaHcchopmaTop ynpaenenusi / Besturingstransformator DV 92981
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJIbl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A Ampéres - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampere - Amper
\Y} Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - lepu - Hertz - Hertz
- Soudage a MIG / MAG
- MIG / MAG welding
- MIG / MAG-SchweiBen
- Soldadura MIG / MAG
- Ceapka MIG / MAG
| ]

- MIG/ MAG lassen
- Saldatura MIG / MAG

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre
placée dans de tels locaux.

- Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. Such a current source must not however be placed in the
welding room or in the surroundings.

- Geeignet fir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen
Bereichen betrieben werden.

- Adecuado para la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. No obstante, la fuente de corriente no debe estar
situada dentro de estas zonas.

- MoaxoanT Ans cBapku B Cpefe C NMOBbILEHHBIM PUCKOM yAapa TOKOM. B 3TOM ciyyae MCTOYHMK TOKa He AO/MKEH HAaXoAMTbCS B TOM Xe CaMOM
MoMeLLEeHNN.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke
ruimte worden geplaatst.

- E consigliato per la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale
posto.

Courant de soudage continu - Direct welding current - GleichschweiBstrom - Corriente de soldadura continua - MOCTOSIHHbIN CBapOYHbIN TOK -
Gelijkstroom - Corrente di saldatura continuo

3.
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz
- Three-phase power supply 50 or 60Hz

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz
- Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60Hz

- TpexdasHoe anekTponuTaHune 50 nnm 60y

- Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz.

- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz

- Tension assignée a vide. Dans certains pays, U0 est appelé TCO (voir la CAN/CSA-W117.2).
- Open circuit voltage. In some countries, UQ is called TCO (see CAN/CSA-W117.2).
- Leerlaufspannung. U0 wird hier TCO genannt (siche Norm CAN/CSA-W117.2).

Uo - Tension asignada en vacio. En algunos paises, U0 se llama TCO (ver la CAN/CSA-W117.2).
- HomnHanbHoe HanpskeHne xonocToro xoaa. B HekoTopbix cTpaHax UO HasbiBaeTcs TCO (cm. CAN/CSA-W117.2).
- Nullastspanning. In sommige landen wordt U0 TCO genoemd (zie ook norm CAN/CSA-W117.2).
- Tensione nominale a vuoto. In certi paesi, U0 & chiamato TCO (vedi la norma CAN/CSA-W117.2).
U1 - Tension assignée d'alimentation - Rated power supply voltage - Netzspannung - Tensién de la red - HoMiHanbHOe HanpsbKeHWe NUTaHus. -
Netspanning - Tensione nominale di alimentazione.
- Courant d‘alimentation assigné maximal (valeur efficace).
- Maximum rated power supply current (effective value).
- Maximaler Versorgungsstrom (Effektiwert)
I1max - Corriente maxima de alimentacion de la red
- MakcumanbHbIl ceTeBol ToK (3bdekTUBHOE 3HaUeHue).
- Maximale nominale voedingstroom (effectieve waarde)
- Corrente di alimentazione nominale massima (valore effettivo).
- Courant d‘alimentation effectif maximal - Maximum effective rated power supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom -
Tieff Corriente de alimentacion efectiva maxima - MakcumanbHbIi 3¢heKTUBHBIN ceTeBol Tok. - Maximale effectieve voedingstroom - Corrente di
alimentazione massima effettiva.
- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-1/-10 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-1/-10 of class A.
IEC 60974-1 - Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-1/-10, Klasse A-Gerét.
IEC 60974 - 10 | - El aparato es conforme a las normas EN60974-1/-10 y de clase A.
Class A - WcTouHnk cBapoyHoro Toka oTBeyaeT Hopmam EN60974-1/-10 u oTHocKTCS K Knaccy A.
- De lasstroomvoorziening is conform aan de EN60974-1/-10 en klasse A norm.
- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-1/-10 e di classe A.
- La source de courant de soudage est conforme a la norme IEC60974-5.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-5.
- Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-5.
IEC 60974-5 - El aparato es conforme a las normas EN60974-5.

- WicTouHmK cBapoyHoro Toka otBeyaeT HopmaM EN60974-5.
- De lasstroombron voldoet aan de normen EN60974-5.
- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-5.

-~ D=

(CARPRO 1 & 3)

- Source de courant a transformateur redresseur délivrant un courant continu.

- Transformer rectifier power source delivering direct current.

- Trafogleichstromquelle.

- Fuente de corriente de tecnologia rectificador que libera corriente continua.

- VICTOYHMK TOKa C TPaHCHOPMATOPOM-BbINPSIMUTENEM BbIAAIOLMIA MOCTOSIHHBIN TOK.
- Gelijkrichter Transformator, levert gelijkstroom.

- Fonte di corrente a trasformatore raddrizzatore rilasciando una corrente continua.
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X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).

- Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).

- Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richlinienkonform EN60974-1

- Factor de funcionamiento segun la norma EN60974-1 (10 minutos - 40 ° C).
- MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

I2

12: courant de soudage conventionnnel correspondant / I2: corresponding conventional welding current / 12: entsprechender SchweiBstrom /
12 : Corrientes correspondientes / 12: cOOTBETCTBYIOLMI HOMUHANBHBIV CBapOYHbIN TOK. / 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom / 12:
corrente di saldatura convenzionale corrispondente.

U2

U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes / U2: Conventional voltage in corresponding loads / U2 : Tensiones convencionales
en carga / U2: entsprechende Arbeitsspannung / U2: HoMyHanbHble HanpsbkeHUs Npu COOTBETCTBYIOLWMX Harpyskax. / U2 : conventionele span-
ning in corresponderende belasting / U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

- Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site.

- Device(s) compliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website.

- Die Gerate entsprechen die europdischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato estd conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad estd disponible en nuestra pagina Web.

- Aparato (s) conforme (s) a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esté disponible en nuestra pagina Web.

- Het apparaat is in overeenstemming met met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.
- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito internet.

- Ce matériel fait I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !

- Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht
mit dem Hausmidill entsorgt werden.

- Este material sujeto a la recogida por separado de acuerdo con la Directiva de la UE 2012/19 / UE. No tire en un cubo de basura doméstica!

- D10 060pyAoBaHUe NoaNexuT nepepaboTke cornacHo avpekTuae EBpocotosa 2012/19/UE. He Bbi6packiBaTb B 06LLMit MycOPOCOOpHUK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non gettare nei rifiuti domestici !

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des
déchets d’emballages ménagers

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.

- Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (Elektroschrott).

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacién de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida
selectiva y reciclado de los deshechos de embalajes domésticos.

- Annapat, Nnpon3BoAMTENb KOTOPOro y4acTByeT B rnobanbHOM nporpaMme nepepaboTku ynakoBKM, BbIGOPOYHOI yTunmsaumm n nepepabotke
6bITOBbIX OTXOZ0B.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie aan een globaal
sorteer en recycle systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- Prodotto con cui il fabbricante partecipa alla valorizzazione degli imballaggi in collaborazione con un sistema globale di smistamento, raccolta
differenziata e riciclaggio degli scarti d'imballaggio.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri

- This product should be recycled appropriately

- Produkt muss getrennt ensorgt werden. Werfen Sie das Gerat nicht in den Hausmiill.
- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- 3TOT annapaTt NOANEXUT yTUIU3aLmum

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien

- Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica)

- 3Hak cooTBeTcTBUS EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKoe COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

- CMIM : Certification Marocaine

- CMIM : Moroccan Certification

- CMIM : Marokkanische Zertifizierung

- CMIM : Certificacion Marroqui

- CMIM : MapokkaHckasi cepTudmkaums
- CMIM : Marokkaanse certificering

- CMIM : Certificazione Marocchina

- Entrée de gaz
- Gas input

- Gaseingang

- Entrada de gas
- Mopava rasa

- Ingang gas

- Entrata di gas

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion de la temperatura (proteccion térmica)

- WHdopmaumsa no Temnepatype (TepmosalumTta)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
- Informazione sulla temperatura (protezione termiche)
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/9NEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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MIG CARPRO 3 DV
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MIG CARPRO 3
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ACCESSOIRES/ACCESORIES/ZUBEHOR/ACCESORIOS/AKCECCYAPBI / ACCESSOIRES / ACCESSORI

x1
x2 x1 x10 x3
B
o _. @ PP
MIG CARPRO1 /3 / 3DV
2100 % 2 200 2 300 06-10
. 086593 (20.6) | 086111 (20.6) | 086166 (20.6) 041905 (20.6)
Acier/Steel/Stahl | 6609 (a058) | 086128 (208) | 086227 (00.8) 041912 (20.8)
. 041424
Inox/Stainless/ 086616 (20.8) | 086326 (20.8) : 042353 (20.6/0.8) 041592 (150A - 3m) 30L/min
Edelstahl 042360 (0.8/1.0) | (20.6/0.8 - 3m) 041512 08 | oatgrs | 041622 (FR)
Cusi3 086692 (20.8) | 086647 (20.8) - (00.8) gﬂgz}g 333
CuAl8 - 086661 (20.8) -
Alu (AIMg5) | 086548 (20.8) | 086555 (20.8) - 042377 (20.8/1.0) (z%“; 5735;) (133/1‘f632m) 041059 (20.8)
Alu (AISi5) 086685 (20.8)
Alu (AISi12) 086678 (20.8)
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Torche MB15 (150A)
Bombe antiperle
/Anti-spatter spray

Ref. 041806
Spool Gun
Ref. 041486
Coffret accessoires Ref. 043787
/ Accessories box 250A-3m
Ref. 041226 25mm?
Couverture antichaleur
GYSMATIC9/13 /Heat cover
Ref. 043909 Ref. 050204

Société IJBDC
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
FRANCE




