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\QVERTISSEMENTS REGLES DE SECURITE(“" N
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 di 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 I'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 I'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).

o™

PROTECTIONWVIDUELLES ET DES AUTRES \[:,?" \Qf'
Le soudage a Iar@l étre dangereux et causer des blessures graves voire ;ﬁ&
es

Le soudage e individus a une source dangereuse de chaleur, de ment lumineux de I'arc, de champs electromagnethg\ attention
au porteur emaker), de risque d’électrocution, de bruit et d'ém gazeuses Pour bien se protéger et protéger les au@ specter les
mstructlg}K écurité suivantes : ,&

{, I

~ Afin de se protéger de brilures et rayonner;knj:é porter des vétements sans revers, isolants, secs, |gﬁp\és 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).

©® 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 brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche, il faut s'assurer que celle-ci soit suffisamment froide et attendre au moins 10 minutes avant toute
intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d’étre sir que le liquide ne puisse
pas causer de brilures.

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 fgrﬁé@m gaz et poussiéres émis par le soudage sont danger uxopeur la santé. II faut prévoir une ventilation suffisante, u’ﬁ)v
rtdair est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut & e solution en cas d'aération insuffisante. \».,
Vé&' que l'aspiration est efficace en la controlant par rapp X normes de sécurité. Y\\
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\ﬁ;ntion le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par e;é:rs 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.

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. N
Attention lors de I’ouverguhékju robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte de la rgb@&erie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au F:Ei@

de soudage. \{».‘ \\{w‘ \
N\ (Czsx

SI'ECURé\/ ECTRIQUE <\\/2:\
Le réseau électrique utilisé doit impérativeme@@/(p&ir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recom@é%ée sur le tableau

signalétique. \« \~
Une décharge électrique peut étre une sou{\CQ,d’accident grave direct ou indirect, voire mortel. »}\,,}

< &

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

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

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

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

quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

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

ou égale a 1.4 MVA au point d'interface entre I'alimentation de I'utilisateur et le réseau public de distribution. Il est de la
responsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, si nécessaire en consultant I'exploitant du réseau de
distribution, que le matériel est raccordé uniquement a une alimentation ayant une puissance de court-circuit Ssc supérieure
ou égale a 1.4 MVA. »

DD Les machines CARMIG sont conformes a la CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc soit supérieure

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

.

; O

.' § X gg‘ £ ’{“?
= Le courant électrique passant a travers n'importe quel cond Lt%:{‘ roduit des champs électriques et magnétiques (EMR{N‘
RN |OCE§SE . Le courant de soudage produit un champ électroma \ e autour du circuit de soudage et du matériel de soudaée,
:i | \g“ \2\ \g )
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"champs électromagnétiques EMF peuvent perturber tﬁtnains implants médicaux, par exemple les stimulateursWaques. 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;

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

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

* ne pas travailler a c6té 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 l'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

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

a. Autres cablages, céb!aé‘fs"de contrble, cables téléphoniques et de communicati@n%ﬁ-dessus, au-dessous et a coté de la source de cou@‘:@é‘

soudage, \{w
N\ N\
X

2
b. Récepteurs et a)§n§tteurs radio et télévision,

c. Ordinateurs e res équipements de contréle, \
d. Equipements(ritiques pour la sécurité telle que les commandes de té'des équipements industriels,

S
e. La santé‘deszpersonnes qui se trouvent a proximité de la source {S/ufant de soudage, par exemple des personnes qui po, &)m stimulateur
cardiague,‘\un appareil auditif, etc., P ,,.&
ents servant a calibrer et mesurer, v"; ;}

unité des autres appareils installés dans le local d'utili t%n"de la source de courant de soudage. Lutilisateur devra@surer que les appareils
\éﬂ. al sont compatibles entre eux. Ceci pourra nécessite S}e/ndre des précautions supplémentaires, p)

La période de la journée au cours de laquelle la source dexcourant de soudage devra fonctionner,

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

Evaluation de l'installation de soudage

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

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. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d'amorcage et de stabilisation d‘arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

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

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois, des objets métalliques
reliés a la piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et 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 em ent, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navq?Qu des charpentes métalliques de batiments, une connex{yk
raccordant la piéce a Iqééege peut, dans certains cas, et non systématiquement, r'dyig les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a @éﬁer{e
des piéces qui pourkdit accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou %nmager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, i b({ ient
que le raccorde s%e la piece a souder a la terre soit fait directement, mai certains pays n‘autorisant pas cette connexion dir% nvient
que la connexi faite avec un condensateur approprié choisi en foncti s réglementations nationales.
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\%Protectlon et blindage : La protection et le blindage se?qgeﬁs d’autres cables et matériels dans la zone enwronnantéq@r!vent limiter les problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

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 réguliérement !

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

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

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 |'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
* Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
* Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :
- une protection contre l'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,

- une protection contre.Jes chutes verticales de gouttes d’eau. e ¢
e Les cables d’alimentatg'onﬂj‘e rallonge et de soudage doivent étre totalement dérqul@é’ﬁn d’éviter toute surchauffe. ?‘
\{*"‘ \{*w‘ \k"
\abricant GYS n'assume aucune responsabilité conc \Ies dommages provoqués a des personnes et objet: &@ une
ilisation incorrecte et dangereuse de ce matériel. \2\

El@%'rIEN / CONSEILS \«Q/ \é}@

'}W -> ° L'entretien ne doit étre effectué que Me personne qualifiée. Un entretien annuel est cons iﬂé.\‘«}
\< » Couper l'alimentation en débranch tla prise, et attendre deux minutes avant de travailler%("l'é matériel. A l'intérieur, les
D tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

Diamétre minimal et maximal du fil d'apport : @ 0,6 — @ 1,0 mm
Pression maximale de gaz : 0,5 MPa (5 bars).
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PRESENTATION

Le CARMIG est un produit traditionnel pour effectuer de la soudure MIG/MAG en semi-automatique (courant DC). Ce
produit permet de souder tout type de fil: Acier, Inox et Aluminium.

ALIMENTATION

Ce matériel est livré avec prise 16 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique tripha-
sée 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.
Le CARMIG doit étre branché sur une prise 400V (50Hz) AVEC terre, protégé par un disjoncteur 10A et un différentiel
30mA. Ce matériel ne doit étre utilisé que sur un systéme d‘alimentation triphasé a quatre fils avec un neutre relié a la
terre.

DESCRIPTION DU POSTE (FIGURE II, PAGE 2)

1 - Interrupteur marche/arrét 7 - Cordon d’alimentation
2 - Réglage de la puissance - 1 commutateurs 7 posi- 8 - Connection du cable de masse
tions: permet I'ajustement de la tension de sortie. Le 9 - Support bouteille de gaz (max 1 bouteille de 10m3).
réglage de la tension de sortie est proportionnel a I'épais- 10 - Chaine de maintien des bouteilles de gaz.
seur de la piece a souder. Attention: Bien attacher les chaines de sécurité (fig.V-1)
3 - Panneau de controle et tableau «SMART» 11 - Support bobine @ 200 mm / 300 mm. *
4 - Connection torehéféhropéenne standardisée 12 - Moto-dévidoir \&_“?‘
5 - Voyant de pr%?&“ﬁon thermique: Indique quand une 13 -\bon“necteur gaz \\
période de % issement est nécessaire apres une utili- ' }3\- upport cable torche ’ )’S
sation intensive du produit. P4 P4
6 - Supporttorche NV Vv

o3 A A

. . \)./
\?&DAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACI@EOX (MODE MAG) Q‘

et appareil peut souder du fil acier et inox de 0,6/0,8 ou 1,0 (fig III - A).
Cet appareil est livré d’origine pour fonctionner avec un fil @ 0,8 en acier ou inox. Le tube contact, la gorge du galet, la
gaine de la torche sont prévus pour cette application.
Lors de I'utilisation du fil de diametre 0,6, il convient de changer le tube contact. Le galet du moto-dévidoir est un galet
réversible 0,6/0,8. Dans ce cas, le positionner de fagon a lire 0,6. Pour souder du fil @ 1,0, se munir d’un galet et d'un
tube contact adaptés.
L'utilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique Argon + CO2. La proportion de CO2 varie selon I'utilisation. Pour
le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de gaz en acier se situe entre 12 et 18 L/mn selon
I'environnement et I'expérience du soudeur.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Ce produit peut étre équipé pour souder avec du fil alu de @ 0,8 (fig III - B).

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar).

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

Voici les différences entre les utilisations acier et aluminium :

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

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

- Utiliser le tube capillaire (destiné au guidage fil entre les galets du moto dévidoir et le connecteur euro) uniquement
pour le soudage acier/inox.

- La préparation d’une torche alu demande une attention particuliére. Elle posséde une gaine téflon (non fourni) afin de
réduire les frottements. Ne pas couper la gaine au bord du raccord. Elle sert a guider le fil a partir des galets

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

O > O~
A A (X
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“CPROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINESET DES TORCHES (FIGURE V, PAGE 3)

« Retirer la buse en tournant dans le sens horaire, puis dévisser le tube contact en laissant le support et le ressort sur
la torche.

Cet appareil accueille des bobines @ 200/300 mm (compatible bobine a carcasse plastique et carcasse filaire écologique).
Ouvrir la trappe du poste.

« Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d’entrainement (3) du support bobine. Pour monter une bobine de
200mm, installer au préalable un adaptateur sur le support (ref. 042889).

 Régler le frein de la bobine (4) 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 ! Serrer ensuite fermement la vis de maintien (2).

* Les galets moteur (7) sont des galets double gorge (8 0,8/ @ 1 ou @ 1/ @ 1,2). Lindication lisible sur le galet est celle
utilisé. Pour un fil de @ 1 mm, utiliser la gorge de @ 1.

* Pour la premiére mise en service :

- désserrer la vis de fixation du guide fil

- placer les galets, bien serrer leur vis de maintien (8).

- puis positionner le guide fil (6) au plus prés du galet mais sans contact avec ce dernier, puis resserrer la vis de fixation.
* Pour régler la molette des galets presseurs (5), procéder comme suit : desserrer au maximum, actionner le moteur en
appuyant sur la gachette de la torche, serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette. Plier le fil en sortie de la
buse. Mettre un doigt sur le fil plié pour I'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.

» Réglage courant de la molette des galets (5): graduation sur 3-4 pour l'acier et graduation sur 2-3 pour I'aluminium.

RACCORDEMENT GAZ
Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Raccordez le au poste a souder avec le tuyau fourni. Mettez
les 2 colliers de serrqge. afin d'éviter les fuites. Q?\.

Réglez le débit ck'\ az en ajustant la molette de réglage située s{xge*manodetendeur

NB : pour facilitefle réglage du débit de gaz, actionnez les gdlets moteurs en appuyant sur la gachette de,lagt@rche

(desserrez @rﬁolette du moto-dévidoir pour ne pas entraing fil).
Vé

\ V4 A4
cnpﬁgb/s BOBINES oA oA

5duit CARMIG peut recevoir des bobines dg\ﬁl\avec un diamétre de 200 ou 300 mm. O
essous les différentes combinaisons possibless- .

Type de bobine Torches
Acier 2 300 A
rgon

2 200 + CO2 ou Pur CO2
INOX @ 200 Torche acier fournie
CusSi3 @ 200
CuAlI8 @ 200

2 300 Argon pur
Alu AlMg5* Torche alu non fournie

@ 200

* Prévoir une gaine téflon (réf. 041578) et un tube contact spécial aluminium (@ 0,8 réf. 041059 - @ 1,0 réf. 041066)

TABLEAU DE COMMANDE (FIG 1IV)

1 - Bouton de sélection de tension min/max 3 - Tableau «<SMART» de réglage MIG/MAG
2 - Potentiométre de réglage de vitesse de fil 4 - Voyant de protection thermique
UTILISATION

Le CARMIG facilite le réglage de la vitesse de fil et de la tension.

Grace au tableau SMART, trouvez les bons réglages en vous basant sur I'épaisseur de métal a souder et la nature de fil
utilisée.

Puis, en fonction des recommandations, sélectionner simplement :

* La tension (commutateur a 7 positions ) . O
« \otre vitesse de{l,&:n réglant le potentiometre (2) sur la zone ds.(%\ leur indiquée et ajustez si besoin. &N‘\
»X .«x N\
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Pour souder de la tole de 0,8mm d'épaisseur avec du fil acier de diamétre 0,8:
¢ Mettre le bouton (1) sur la position « 1 »
» Régler le potentiomeétre (2) sur la zone de la couleur la plus claire et ajuster « au bruit » si besoin.

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

» Respecter les regles classiques du soudage.
« Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.
* Protection thermique : le voyant s'allume. La durée de refroidissement est de 10 a 15 minutes en fonction de la tem-

pérature.

ENTRETIEN

e L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée.

e Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre I'arrét du ventilateur avant de travailler sur I'appareil.
(DANGER: les tensions et intensités sont élevées et dangereuses)

o I est conseillé 2 a 3 fois par an d’enlever le capot et dépoussiérer I'intérieur du poste a la soufflette. En profiter pour
faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
e Controler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre rem-
placé par le fabricant, son service aprés vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter un danger.
e S’assurer que les trous permettant la ventilation du produit ne sont pas bloqués pour permettre une bonne circulation

de l'air.

NOTRE CONSEIL

¢ S'assurer que Ieg%@§ permettant la ventilation du produit

de l'air.

N\

¢ Changer ré
. S’assurg;};é la torche et la

o Eviterda

P
”‘MALIES, CAUSES, RE

udure MIG/MAG dans des zones en coura

gaine ne contiennent pas

o~
£

(O
A7

MEDES

ne so{yﬁ:‘gﬁs bloqués pour permettre une bonne circ%t_il%‘
N\

ement le tube contact et la buse de la torche;
{a{ ssieres métalliques.
air.

N\

f SYMPTOMES [ CAUSES POSSIBLES REMEDES

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

Des grattons obstruent l'orifice.

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

Le fil patine dans les galets.

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

Le moteur de dévidage ne fonc-
tionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop
serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d’alimentation

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

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise
secteur.

Voir le branchement de la prise et regarder si la prise est bien
alimentée avec 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.

Controler la gachette de la torche.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

A
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Le cordon de soudage est poreux.

j SYMPTOMES | CAUSES POSSIBLES

Le cordon de soudage est poreux.

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.

La 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 mau-
vaise qualité. (rouille, etc...)

Nettoyer la piece avant de souder

Particules d'étincelage trés impor-
tantes.2

Tension d'arc trop basse ou trop
haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise connexion 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.

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

d’oeuvre).
La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.
» L'usure normale desypieces (Ex. : cdbles, pinces, etc.).

e Les incidents d{{’q‘rﬁn mauvais usage (erreur d'alimentation,
e Les pannes l%s a l'environnement (pollution, rouille, poussi
, retourner |'appareil a votre distributeur,

En cas de pann

- un justifieatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse,

-un explicative de la panne. PR
& &
4\5 ~\J

&

¢

- démontage).
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\ﬁ WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ m_;ll Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage 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 abozegfs@\level (3280 feet). : b“‘ ?‘
B R . i

PROTECTIOl@F"THE INDIVIDUALS g\‘( :\‘\

Arc welding ¢ angerous and can cause serious and even fatal injuriQ%\

Welding e the user to dangerous heat, arc rays, electromagnet@ s, noise, gas fumes, and electrical shocks. People we@ pacemakers

are advis%rI onsult with their doctor before using this device. ,%a /&

To pr(@e t oneself as well as the other, ensure the following safe utions are taken : o

(S] P
\ Q’Q
In order to protect you from burns and radira,?feug, wear clothing without cuffs. These clothes must be Wed, dry, fireproof and
in good condition, and cover the whole béc&“'

<
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.

@B

é

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

©

welding area).

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

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

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 whepswelding in small areas, and the operator will need sup ion from a safe distance. Welding certain pieces of m
containing lead, cadmiu’m“, inc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The L§§:E<will also need to degrease the workpiece before welding.' S
Gas cylinders must %{pr’éd in an open or ventilated area. The cylinders must bediq a vertical position secured to a support or trolley. \\

Do not weld in ar ere grease or paint are stored. % \2\

S
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<FIRE AND EXPLOSION RISKS X X
Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe
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

"‘\

®
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 gircuit. e
Before opening the dev'gce‘;ﬁ‘is imperative to disconnect it from the mains and wait 2
Do not touch the tor hQT‘dectrode holder and earth clamp at the same time. \{“*
Damaged cables and

usage (extensigz\ d welding cables). Always wear dry clothes in good cgzs(
sho
E

es, rega@/ of the environment in which you work in. </
@ASSIFICATION «

\* N\

‘h{ﬁﬁutes, so that all the capacitors are discharged.

<&

o

\g

B\ rches must be changed by a qualified and skilled prq%;q}ghsnal. Make sure that the cable cross section is adequ Qﬁth the
ion, in order to be insulated from the electrical circuit. V\\? sulating

4 J
\zw These Class A devices are not intent{%}'ﬁe used on a residential site where the electric curres%n\&" supplied by the public
3

network, with a low voltage power ply. There may be potential difficulties in ensuring electr
these sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

agnetic compatibility on

D This equipment CARMIG complies with IEC 61000-3-12, provided that the power of the short-circuit Ssc is equal to or greater
than 1.4 MVA at the interface between the machine and the mains power network. It is the responsibility of the installer or
f user of the equipment to ensure if necessary by consulting the operator of the mains electricity, that the equipment is only

connected to a power supply where the power of short-circuit ssc is equal to or greater than 1.4 MVA.

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

Q'
\-» EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
=5

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;

» 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.

©~ ¢

¢ \

N LY
Pgégléwearing pacemakers are advised to consult their do b&%;{o‘re using this device.
\%@ sure to electromagnetic fields while welding may ha@h r health effects which are not yet known.
Wty
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<RECOMMANDATIONS TO ASSES THE ARK'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.

O S Ly
RECOMMEN N ON METHODS OF ELECTROMAGNE ISSIONS REDUCTION &?‘

a. National p Fgrid : The arc welding machine must be connect
recommendN{). interferences occur, it may be necessary to take addi

the national power grid in accordance with the
reventive measures such as the filtering of the pow:

Considerati@p’should be given to shielding the power supply cable in a jietal,conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrj
the cablé’s,entire length. The shielding should be connected to the g current’s source to ensure good electrical contact;

and theseasing of the welding current source.. 7 v
J \~/ \7

£
i

Continuity along
en the conduct

1 welding machine should be be submitted to a routine m thnce check according to

e manufacturer’s recommendations. All accesses, service'doors and covers should be closed and properly locked whef 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.

b ntenance of the arc welding equipment : The e:(b_M

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. ¢ O ; O
« All welding connectiens.must be firmly secured, check regularly ! i‘w -
¢ Check that the m iece fixation is strong and without any electrical probl \s\\f\ \\
e Attach or han electrically conductive elements, such as the trolley inging equipment, in order to insulate them Y“
¢ Do not pla lectrical equipment, such as drills or grinders, on to| welding machine without insulating them ! \2\
¢ Always /{%/ Iding torches or electrodes holders on an insulated/< ace when theyre not in use ! /6/
R {
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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

-
@E»3

* 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.

« 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
High Voltage and Currents inside the machine.

RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS!

v O~
§ X $ X
The\\;ﬁeffeeders contain moving parts that may catch hand, hairitethes or tools which can lead to injuries! Take extra cagk"
e Qg t place your hand on mobile/pivoting/wire feeding ﬁl& the machine! x
% ’ )&’Iake sure that all panels remain closed when in use !'d?\ ’ )S
_ Do not wear gloves when feeding the wire through/or anging reel. '

Vv
Minin‘@n}a d maximum filler metal diameter : @ 0,6 - @ 1,0 mn(’:,.z

\%4 4

<
N

§ "
Maximum gas pressure : 0,5 MPa (5 bars). N\« \/‘“}
\,< \2\/ \(Q/

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

PRESENTATION

The CARMIG is a traditional machine for welding semi-automatic MIG/MAG (DC current). This machine can weld all
types of wire : Steel, Stainless Steel and Aluminium.

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.

The Carmig has to be plugged on a 400 V (50Hz) power socket WITH earth and protected by a circuit breaker 10A and
a differential 30mA. This device should only be used with a three-phase power supply system with four wires and an
earthed neutral one.

DEVICE PRESENTATION (FIGURE II, PAGE 2)

1- On / Off switch 7- Power Cable (3m).

2- Power Settings - 1 switches with 7 positions: for ad-
justment of the welding voltage output. The adjustment
of the output voltage is proportional to the thickness of
the work piece. T
3- Control panel and-table for SMART feature
4- European s d torch connection.
5- Thermal Pratection light: Indicates when a cool-down
period iSarfecessary following intensive use.
6- Torchhsupport.
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8- Earth cable connector
9- Gas bottle support (max 1 bottle of 10m3).
10- Fastening chain for bottles. Warning: fasten the

chain se,znely (see V-1) : O~
11- upport @ 200 mm/ 300mm. \iw‘
“\Drive Reel

Gas connector
14- Torch Cable support 5
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QMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL ﬁSTAINLESS STEEL (MAG MODE)

These machines can weld Steel and Stainless Steel wires of 0.6/0.8 or 1.0mm (fig III - A)

The machine is delivered equipped to operate with @0.8mm Steel/Stainless steel wire: contact tip, roller throat and
sleeve of the torch are suitable for this application.

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

For welding with Steel or Stainless Steel we recommend to use Argon + CO2 (Ar+CQO2). The proportion of CO2 required
will vary depending on the use. For specific gas requirements, please contact your gas distributor. The gas flow in steel
is between 12 and 18 Litres/minute depending on the environment and experience of the welder.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE)

This device can also weld @0.8 mm aluminium wire (fig III-B)
Welding on aluminium needs a specific gas: Argon (Ar). When welding aluminium, the gas flow-rate should be tuned
between 15 and 25l/min according to the environment and the welder experience.

Here are the differences between use with steel and use with aluminium :

- Rollers: use specific rollers for aluminium welding.

- Pressure of motor pressure rolls on the wire: put a minimum of pressure in order not to squash the wire.

- Use the capillary tube (designed to guide the wire between the drive rolls and the euro connector) only when welding
in MIG/MAG.

- Torch: use a special aluminium torch which is equipped with a Teflon (not included) sheathing in order to reduce fric-
tion. DO NOT cut the sheathing close to the joint! The sheathing is needed to guide the wire from the rolls.
- Contact tube: use a @0.8 mm special aluminium contact tube (ref.: 041509 — not included).

o
L 3

PROCESS OF @é AND TORCHES ASSEMBLY (FIGURE&I‘{GE 3) \\\t"‘?\

« Remove th&,Nozzle from the torch by turning clockwise aQ%‘ihen remove the contact tip, leaving the supQ?Eand the

spring or%::{ torch.
This pr takes @ 200/300 mm wire reel (compatlbbé\csﬂ’ with plastic carcass and ecological wire caﬁgsé)
Op n/tlje door of the machine. {m

ée the reel on the driving pin (3) of the reg)x'i}port To install a 200mm wire reel, fit an gdqb}or on the support

042889).

- 'Adjust the reel brake (4) to avoid the reel mgg ia tangling the wire when welding stops. Do Xovertlghten! Tighten
the fixing screw (2).
» The electrical rollers (7) are double groove rollers (& 0,8/ @ 1 or @ 1/ @ 1,2). The indication on the visible side of the
roller is the diameter in use. For a @1 mm wire, use the @1 groove.
e For the first use :
- Release the fixing screw which guides the wire
- Fit the rollers, then tighten the screw retainer (8).
- Put the wire guide in place (6) as close as possible to the roller without contact, then tighten the fixing screw.
« To set the adjusting knob of the drive rollers (5), proceed as follows: Loosen the knob fully, start the motor by pres-
sing the torch trigger, tighten the adjustment knob whilst pressing the trigger. Bend the wire where it comes out of the
nozzle. Put a finger on the bended wire to avoid any movement. The setting is correct when the guide roller slides over
the wire even when it is blocked at the end of the torch.
» Adjustment of the tension on the wire (5): on the scale 3-4 for steel and 2-3 for aluminium.

GAS COUPLING

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

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

NB : to help facilitate the adjustment of the gas flow, operate the drive rollers by pressing the trigger of the torch
(ensure that the drive roller is completely loose so the wire is not fed through).
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The CARMIG machines can accommodate reels of 200 or 300 mm diameter.
Below are the different combinations possible:

Reel type

@ 300
Steel 2200 COZArgon -
i + or Pure
INOX @ 200 Steel torch included
CuSi3 @ 200
CuAl8 @ 200
@ 300 Pure argon
Alu AlIMg5* Alu torch not included
@ 200

* We recommend a Teflon sheath (ref. 041578) and special Aluminium contact tip (@ 0.8 ref. 041059 — @ 1.0 ref. 041066)

CONTROL PANEL (FIG 1V)

1- Voltage selection button min/max. 3- « SMART » settings table MIG/MAG.
2- Wire speed regulator. 4- Thermal Protection light.
DIRECTIONS OF USE

CARMIG feature allows you to adjust the voltage and the wire speed. N
Use the SMART tahle\forfind the correct settings based on the type ofwire, and the thickness of the metal work Eff?\

Then based on glg{reéommendation indicated, simply select: \\{“‘ N\
e The voItagdgg ting witch with 7 positions) w\k v&k
* Wire speed/~adjust the regulator (2) to the colour zone/'nﬁsated. y )\
Exampl/% $/ /

To weld S/mm thick steel, using 0.8 mm diameter steehwire: .{&

. rl‘jl&\fé‘the rotating switch (1) to the position 1. \"'7 ) \‘i)

«;Move the regulator (2) to the zone of lightest blggefcolour and adjust “by sound” if required. 4\

ADVICE AND THERMAL PROTECTION

* Respect the normal rules of welding

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

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

MAINTENANCE

« Maintenance should only be carried out by a qualified person.

« Switch the machine off, ensure it is unplugged, and that the ventilator inside has stopped before carrying out mainte-
nance work. (DANGER High Voltage and Currents).

* GYS France recommends removing the steel cover 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity
to have the electrical connections checked by a qualified person with an insulated tool.

« Regularly check the condition of the power supply cord. If damaged, it will need to be replaced by the manufacturer,
its” after sales service or a qualified person.

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

OUR ADVICE

« Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
e Change the contact tip and the nozzle of the torch on a regular basis.

e Ensure the torch and sheath are free from aluminium and steel dust.

« Avoid MIG/MAG welding in draftee areas.
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QMPTOMS, REASONS, SOLUTIONS

SYMPTOMS POSSIBLE REASONS

The welding wire speed is not
constant.

Cracklings blocking up the ope-
ning.

)
<&

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

(v
\Q{w

>

The weldj rd is porous.
%/\

N\

-~

The gas flow is not sufficient.

Adjusting range 15 to 20 L / min.

Cjegﬁ;ﬂi‘e working metal.

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality non-satisfying.

\Replace it.

- L N\
Air flow or wind |nﬂuencewa

Avert air blast, protect welding area.

w N\
Gas nozzle too full.

- N\
Clean or replace the gas nozzle. on

Bad wire quality. A\\,"’/

Use adapted WIRE for MIG-MAG weldin ~

Surface to weld 1{([755 condition.
(rust, etc...)

Clean the working parts before wé@’m}.

Very significant flashing parti-
cules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Check and place the earth cable to have a better connec-
tion.

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 connec-
ted.

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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SICHERHEITSANWEISUNGE

ALLGEMEIN

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

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

Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe 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 fir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstdrke, 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 gefdhrlichen Verwendung nicht
verantwortlich.

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

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

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

Das Gerat ist bis in einegr ﬂ?he von 1.000 (Uber NN) einsetzbar. \?» \?‘

SICHERHE WEISE «» §

Lichtbogensc h kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umsta auch todlichen - Verletzungen fiihren.
Beim Lichtlioger ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken, dusggsetzt: gefahrliche Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung,
Storungeh, (Pefsonen mit Herzschnittmacher oder Horgerat soIItenIQ%rj or Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt bératen lassen),
elektrisc chlage, SchweiBldarm und -rauch. Schiitzen Sie dahe<§s'j’ea selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgend\@%ﬁic erheitshinweise:
o
"3 Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schWe}eﬁAugenschéden und Hautverbrennungen fiihren. Die HaMuss durch geeignete,
\< trockene Schutzbekleidung (SchweiBerharhﬁ:F{uhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werdef,

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

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

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

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

© 96

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken zum Liifter. Entfernen Sie unter
keinen Umstanden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen
oder Schéden, 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 Werkstiick 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 Kuhlflussigkeit entsprechend abkuhlt und Verbrennungen vermieden
werden. Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

SCHWEISSRAUCH/-GAS

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

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

¢ ' o~
Achtung! Bei SChWEquRI?égl en in kleinen Rdumen miissen Sicherheitsabstande b st“t rs beachtet werden. Beim SchweiBen von Blei, auch 'ngﬁgi%”
is déh

von Uberziigen, ver. n Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Berylliu als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) u dere
Metalle entsteiez\' e Dampfe. Erhohte Vorsicht gilt beim SchweiBen \@é&ﬁ ern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um d\ieei‘\'@ng von
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asen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der SchwéiBbereich des Werkstlickes von L&sungs- und EntfettungS@tteIn gereinigt werden. Die
zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen miissen in gut bellifteter, 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!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie flr 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 Behadlter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei getffneten Behdltern
mussen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.

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

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod filhren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut belliftete
Arbeits- und Lagerumgebung.
Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweiBgerdt 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 fiir

¢

die SchweiBarbeit mit dierﬁyon Ihnen ausgewdhlten Materialen geeignet ist. }w
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Y \2\Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geti%eﬁ:tzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nu @ pfohlenen

Sicherungen. R \'4 R
- Das Beriihren stromfiihrender Teile kann t('jdlich,e~ejle trische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum T rursachen.
4

B@@en Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des G(;‘rii!;einneren oder das gedffnete Gehduse, wenn das Geréb@\&,étrieb ist..
nen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und wartér(S're zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen,‘<@mit sich die Spannung der
ndensatoren 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 unabhdngig von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

die lokale Energieversorgung liber das oOffentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von

& ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Das Gerat CARMIG entspricht der Norm CEI 61000-3-12 sofern die Starke des Kurzschlusses Ssc gréBer oder gleich 1.4 MVA
an der Schnittstelle zwischen der Stromversorgung des Benutzers und der &ffentlichen Versorgung ist. Der Installateur und der
Betreiber sind dafiir verantwortlich, dass das Gerat nur an einer Stromversorgung mit einer Kurzschlussstarke Ssc hoher oder
gleich 1.4 MVA angeschlossen ist, indem sie sich wenn nétig beim Versorgungsnetzbetreiber informieren.

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

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

9
:?%? LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
2

Durch den Betrieb dieses Gerdtes kénnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerdte 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 Lichtbogenschweigerdten minimieren :

o Elektrodenhalter und Mé‘f@kabel biindeln, wenn méglich machen Sie sie mit Klebeband. fest; . O~
e Achten Sie darauf, dass.ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie méglich vo &e;; chweiBarbeit entfernt befinden; -

* Achten Sie darauf; ?}a\ sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme % Thren Korper wickeln; \\\\

e Stehen Sie nienidls*zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten st f einer Seite liegen; ”Q*

. Verbinder{f«%%assezange mit dem Werkstiick mdglichst nahe de?u@?si zZone; \2\
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eiten Sie nicht unmittelbar neben der Schweistromquelle; \<“”“

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

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

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des Schweigerdtes 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 Féllen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiB3platzes

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

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

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgeréte 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
kdnnen. Weitere SchutzmaBnahmen kénnen dadurch erforderlich sein;

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

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

Priifung des SchweiBgerates i ¢ Y \?‘
Neben der Uberpriifufigides SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgﬁkes%tes‘ weitere Probleme I&sen. Die Priifung sollte gemaB Al .\@‘der
IEC/CISPR 11:20 %@ gefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch diay\& amkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen. x

V \N
HINW JBER DIE METHODEN ZUR REDUZIER ELEKTROMAGNETISCHER FELDER Q}z\

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbegenschweiBgerdt gemaB der Hinweise des Herstellers an digéffentliche Versorgung
anz %ﬁﬁﬁen. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaBriahmen erforderlich sein (z.B. NetZfilter). Eine Abschirm ﬁﬁr Versorgungskabel
h Jein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommel liten vollstdndig abgerollt werden. Abschirmung von a;kde\r’g Einrichtungen in der
ebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kbnnen\%er erlich sein.
b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerat gemas der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche
Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugdnge, Betriebstiiren und Deckel miissen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerdt in Betrieb ist.
Das SchweiBgerat und das Zubehdr sollten in keiner Weise gedndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers erwahnten
Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die Anweisungen des
Geréateherstellers besonders zu beachten.

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

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

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Fdllen die Stérung reduzieren. Die Erdung von Werkstiicken, die
Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhéhen konnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann
direkt oder lber 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 Gerdt zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position
transportiert werden.
Das Gerat darf nicht (iber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

D Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerate und Gasflaschen. Diese haben

verchjsdgne Beforderungsnormen. Die Drahtspule sollte vor dem+Heben und Transport des SchweiBgerates entfernt werden'{y”
A F N} NJ
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ffi SchweiBkriechstrome kénnen Erdungsleﬁg zerstoren, die SchweiBanlage und elektrische Gerate beé&?digen und die Erwarmung

der Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kénnen.

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

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

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

» 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 Oberflasche, wenn sie nicht benutzt werden!

AUFSTELLUNG

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

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung dieses Gerates
entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

N » Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung/
/’ (@Esz

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

S S L
¢ Nehmen Sie regelmi@gi{mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehsuse ab_und.reinigen Sie das Innere des Gerites mit Pressluft. Lasg%x.’g;
regelmaBig Priifu \eq es GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherh \ug;u qualifiziertem Techniker durchfiihren. \
* Priifen Sie reg P%g den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadi , muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturse 'c@er eine
'son ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden. {}\

tZe nicht bedecken. %
uelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wassgﬂg'{u en, zur Batterieaufladung und zum Starten von Motc nutzt werden.

% Z
o o
\? BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZU ENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFA@)
'

Drahtvorschubkoffer vefiigen iber 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 Schweidraht: @ 0,6 - @ 1,0 mm
Maximaler Gasdruck : 0,5MPa (5 Bar).

2 &K
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BESCHREIBUNG

Die CARMIG Gerdte sind traditionelle halb-automatische Schweigerate (MIG oder MAG) mit Gleichstrom (DC). Sie eig-
nen sich fiir die Drahtsorten: Stahl, Edelstahl, Alu.

NETZANSCHLUSS

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 vorschriftsmaBig 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 benétigen, Ubereinstimmen. In Landern mit abweichender
Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu
kdnnen.

Die CARMIG muss an einen 400V (50Hz) Netzanschluss MIT Erdung angeschlossen werden (Absicherung 10A trage und
RCD IAN 30mA. Das Gerat muss an einer 3-phasigen 400V-Spannungsversorgung mit Schutzleiter betrieben werden.

BESCHREIBUNG DES GERATES (FIG II, S.2)

1- Ein/Aus-Schalter 8- Massekabelanschluss
2- Leistungseinstellung - 1 Betriebsartenschalter und 9- Abstellblech fiir Gasflasche (max. 1 10 m3-Gasflasche)
7 Positionen: Anpassung der Schweispannung. Die 10 - Befestigungsband fiir Gasflaschen. Achtung: Sichern
Einstellung der Schweispannung ist abhangig von der Sie immer die Gasflasche (s. V-1)
Dicke des Werksticks. 11- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200 mm/ 300mm.
3 - Bedienfeld und «Smart» Tabelle 12- Dralgtft')rderrollen *
4 - Euro- Brenneransdrffuss 13 G@saﬁschluss ‘?"
5 - Anzeige the Tﬁer Uberlastschutz: zeigt an, wenn Q&schluss fir Brennerkabel \\\&“
eine Abkdhlu gggse erforderlich ist. A\ NN
6 - Brenngr, )\ / )\
7 - Ne ulertung (3m) / \ 94

A A A

SYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAI%&)WEISSEN (MAG MODUS)

ﬁ§|e CARMIG Gerate kdnnen 0,6/0,8 und 1 mm gﬁhl und Edelstahldrahte verschweiBen (Fig. IM) Diese Gerate sind
bei Lieferung fiir den Betrieb mit

@ 0,8 mm Stahl und Edelstahldraht werksseitig voreingestellt. Das Kontaktrohr, die Spur der Antriebsrolle und die
Flihrungsseele des Brenners sind fiir diesen Betrieb eingestellt. Wenn Sie @ 0,6 mm Draht benutzen, miissen Sie das
Kontaktrohr austauschen. Die Drahtforderrrollen weisen je zwei verschiedene Drahtaufnahmenuten auf (z.B. @ 0,6 /
0,8 mm). In diesem Fall, positionieren Sie die Rollen so, dass 0,6 sichtbar ist. Benutzen Sie fiir das SchweiBen von @
1,0 mm Drahten ein passendes Kontaktrohr und eine passende Antriebsrolle. Stahl- und Edelstahlschweifen verlangen
die Anwendung von spezifischen Gasgemischen wie Argon + CO2. Der Mengeanteil der Komponenten variiert je nach
Anwendung. Bitten Sie bei der Auswahl des richtigen Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gas-
durchflussmenge bei Stahl betragt 12 bis 18 I/min je nach Umgebung und SchweiBerfahrung.

HALBSYNERGISCHES ALUMINIUMSCHWEISSEN (MIG MODUS)

Die CARMIG Gerate kénnen @ 0,8 Aluminiumdrahte verschweiBen (Fig. III - B)

Al-SchweiBen verlangt die Anwendung von entsprechenden Rein-Argon (Ar). Die richtige Gasdurchflussmenge bei Alu-
minium betragt 15 bis 25 L/min je nach Umgebung und SchweiBerfahrung.

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

- Drahtfiihrungsrollen: benutzen Sie spezifische Drahtfiihrungsrollen fiir Aluminiumdraht.

- Aluminiumdraht muss mit mdglichst geringem Anspressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da
er sonst deformiert und ungleichmaBig geférdert wird.

- Kapillarrohr: das Kapillarrohr darf nur beim SchweiBen von Stahl und Edelstahl im Drahtvorschubmotor montiert sein.
- Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfiigt tiber eine Teflonseele (nicht im Liefe-
rumfang), wodurch die Reibung im Brenner reduziert wird. Die Flihrrungsseele am Rande des Anschlusses bitte NICHT
abschneiden sondern bis zu den Drahtférderrollen fihren.
- Kontaktrohr: benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fir Alu, das dem Drahtdurchmesser entspricht @ 0,8 (Art.-Nr.:
041059 - nicht im Llef%‘mmfang) o
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WONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (FIG YV, S.3) <

Dies Gerat nimmt @ 200/300 Massivdrahtspule auf (kompatible Spule mit Kunststoffkarkasse und Oko-Drahtkarkasse).
Offnen Sie die seitliche Gerateverkleidung.

« Positionieren Sie die Drahtrolle auf dem Aufnahmedorn (3) des Haspeltragers. Um eine 200mm Drahtrolle zu verwen-
den, missen Sie zuerst einen Adapter (Art.-Nr. 042889) am Haspeltrager anbringen.

« Justieren Sie die Drahtrollenbremse (4), um die Drahtrolle bei SchweiBstopp gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie
die Drahtrollenbremse generell nicht zu fest! Ziehen Sie die Halterungsschraube (2) fest.

 Die Antriebsrollen (7) sind mit 2 Fiihrungsnuten versehen (@ 0,8 / 1 bzw. @ 1 / 1,2). Der seitlich sichtbare Wert
entspricht der aktuellen Nutbreite. Verwenden Sie fir den jeweiligen Drahtdurchmesser ausschlieBlich die passende Nut.
» Drahttransport-Montage: - Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung. - Legen Sie die Drahttransportrol-
len mit der passenden Nut ein und ziehen Sie die Halterungsschraube (8) fest. - Positionieren Sie die Drahtfiihrung (6)
so nah wie mdglich an der Transportrolle. Die Drahtfiihrung darf keinen Kontakt mit der Transportrolle haben. Ziehen
Sie nun die Fixierungsschrauben wieder an.

* Um den Transportdruck (5) korrekt einzustellen, 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 und Zeigefinder und l6sen Sie den
Brennertaster aus. Wird der Draht bei leichtem Fingerdruck noch konstant geférdert, ist der Antrieb korrekt eingestellt.
« Ubliche Andruckeinstellung des Drahttransportes (5): 3-4 fiir Stahl und 2-3 fiir Aluminum.

GAS-ANSCHLUSS

Den korrekten Druckminderer an der Gasflasche montieren. Benutzen Sie den mitgelieferten Gasschlauch. Um Gasver-
lust zu vermeiden, benutzen Sie die in der Zubehdrbox enthaltenen Schlauchklemmen.

Regeln Sie die Gasdurchflussmenge mit den Einstellrad am Druckminderer.

Hinweis: Die Elnstellqyg der Gasdurchflussmenge wird einfacher, wéna. sie bei entspanntem Drahtvorschub den Bre;?ﬂ
nertaster betatlge\((und die DurchfluBmenge am Manometer abl§gn.*

O
DRAHT- }@VAHL /\2\\ /Q\\

Die C 1@ Gerite kdnnen Drahtrollen von 200 oder . 0'm betreiben. m&’ v
Hier dstyeine Zusammenfassung der méglichen Kombinationen: {r

" 300 g

Stahl 2 Argon _
@ 200 + CO2 oder Reines

Edelstahl @ 200 Brenner stahl inbegriffen Co2

CusSi3 @ 200

CuAlI8 @ 200 )
2 300 Reines argon

Alu AlIMg5* 2 200 Brenner alu nicht im Lieferumfang

* Vlerwenden Sie eine Teflonfiihrungsseele (Art.-Nr. 041578) und ein Kontaktrohr speziell fiir Aluminium ein (@ 0,8 Art.-
Nr. 041059 - @ 1,0 Art.-Nr. 041066)

BESCHREIBUNG DES BEDIENFELDES (FIG III)

1- Min / Max Auswahltaste SchweiBspannung 3- «SMART» Tabelle Einstellhilfe MIG / MAG
2- Potentiometer Drahtgeschwindigkeit MIG / MAG 4- Anzeige thermischer Uberlastschutz
BENUTZUNG

CARMIG ermdglicht ein enfaches Einstellender SchweiBspannung und der Drahtgeschwindigkeit.

Anhand der SMART-Tabelle kdnnen Sie die Blechdicke und den Drahttyp schnell finden und mithilfe dieser Empfehlungen
kdnnen Sie folgende Parameter auswahlen:

« Die Spannung (7 Positionen-Betriebsartenschalter)

* Die Drahtgeschwindigkeit indem Sie das Potentiometer (2) auf die angezeigte Farbzone stellen.

Beispiel: : O~
VerschweiBen vo lethdlcke 0,8 mm mit Stahl- Drahtdurchmessed\(l,g?nm \iQ
* Wahlen Sie Ta 1) auf Position «1» \
. P05|t|on|ergjs\S|e das Potentiometer (2) in der helleren Farane und justiren Sie «nach Gerdusch» nach \A}eQn erfor-
derlich.
v 4
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QT\I-%ERMISCHER SCHUTZ Q"\) Q"\)

¢ Beachten Sie die allgemeinrn Grundregeln des SchweiBens.

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

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

INSTANDHALTUNG

« Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

e Schalten Sie das Gerat aus, trennen Sie die Stromversorgung und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr
dreht. (ACHTUNG : Im Gerat sind die Spannungen sehr hoch und deshalb gefahrlich)

e Nehmen Sie regelmaBig (2 oder 3-Mal pro Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit
Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen des GYS France Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qua-
lifiziertem Fachpersonal durchfiihren.

o Uberpriifen Sie regelméBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschédigt ist, muss sie durch den Herstel-
ler, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.

« Kontrollieren Sie, ob der Ventilator nicht verstopft ist und die Kiihlung des Gerates sicher gestellt ist.

UNSERER HINWEIS

e Kontrollieren Sie, ob der Ventilator nicht verstopft ist und die Kiihlung des Gerdtes ermdglicht.
* Ersetzen Sie regelmaBig das Kontaktrohr und die Diise des Brenners.

« Kontrollieren Sie, ob der Brenner und die Fiihrungsseele nicht durch Metallstaub verstopft sind.
» Vermeiden Sie bitte LichtbogenschweiBen in einem luftigen Raum einzufiihren.

E, LOSUNGEN
FEHLER URSACHE

FEHLER, URSAC

Drahtwys' hubgeschwindig- | Das Kontaktrohr ist versyo". Reiningen Sie das Kontaktrohr oder tausehén'Sie
keit o{ht}(onstant. ,\ /| es aus und benutzen Sie Antihaftspra,y&(Aot-Nr.
Ch On 041806). Cn
I\ t Der Draht rutsgt;t\@l"Antrieb Priifen Sie den Druck des RoIIepaQ\yTebes
A’ o durch. \<~' Andern die Antriebsnut auf di rekte Drahtstarke-
| Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht korrekt.
Motor lauft nicht. Bremse der Drahtrolle oder Lockern Sie die Bremse und den Rollenantrieb
Rollenantrieb zu fest.
Versorgungsproblem. Priifen Sie, ob der Schalter auf Position "EIN" ist.
Schlechte Drahtférderung. Drahtfiihrungsschlauch ver- Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch oder tau-
schmutzt oder beschadigt. schen Sie diesen aus.
Drahtrollen-Bremse zu fest. Lockern Sie die Bremse.
Kein SchweiBstrom. Fehlerhafte Netzversorgung. | Priifen der Netzversorgung (Stecker, Kabel,
Steckdose, Sicherung).
Fehlerhafte Masseverbindung. | Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung und Klem-
mezustand).
Brenner defekt. Priifen Sie den Brenner bzw. tauschen Sie diesen
aus.
Drahtstau im Antrieb. Seele fehlerhaft. Priifen bzw. austauschen.
Draht blockiert im Brenner. Priifen, reinigen oder austauschen.
Fehlendes Kapillarrohr. Priifen und einsetzen.
Drahtvorschubgeschwindig- Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.
keit zu hoch.
2 ”;?” ‘:Q  § :;?”
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FEHLER URSACHE LOSUNGEN
Pordse SchweiBnaht. GasfluB zu niedrig. Korrigieren Sie die Gaseinstellung
Reiningen Sie das Material.
Gasflasche leer. Austauschen
Schlechte Gasqualitat. Austauschen
Zugluft. SchweiBzone absschirmen.
Schmutzige Gasdiise. Reiningen oder austauschen.
Schlechte Drahtqualitat. Austauschen gegen geeigneten SchweiBdraht.

SchweiBmaterial von schlech- | SchweiBgut reinigen.
ter Qualitat (Rost usw).

Starke Spritzerbildung. Lichtbogenspannung zu nie- | SchweiBparameter kontrollieren.
drig oder zu hoch.

Masse schelcht positioniert. Positionieren Sie die Masse ndher an der
SchweiBstelle.

Schutzgasfluss zu gering. Priifen und einstellen.

Gasmangel am Brenner. Fehlerhafte Gasverbindung. Gasschlauche und Verbindungen priifen. Druckmin-
derer und Magnetventile prifen.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistungdes Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Mon
nach Kauf angezgg‘saerden (nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenatnis des Garantieanspruchs durch den Herstellegey
seines Beauftra erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Rﬁn tur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteﬁg Die
Garantiezeitr leibt aufgrund erfolgter Garantieleistun verandert.

Ausschlu Q‘{ é‘g\ \2\

Die G i€leistung erfolgt nicht bei Defekten, die déR unsachgemaBen Gebruach, Sturz oder h toBe sowie

dur: hz t autorisierte Reparaturen oder durch Tr; ortschaden die infolge des Einsendens zu &R aratur hervor-
ufen worden sind. Keine Garantie wird fiir ng\)]elﬁtelle (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzsctk n usw) sowie bei

\%ebruachsspuren Ubernommen. K~

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor Kostenvoran-
schlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung trégt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickver-
sand an den Fachhandler.
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\ﬁ ADVERTENCIAS - NORMAS D \% SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

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

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

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

WD ¢ \DW™
PROTECCION\&D VIDUAL Y DE LOS OTROS "k"? Q{‘\’?‘
’&;}uede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso ?& es.

one a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de E cién luminica del arco, de campos electromagnéticos (a (C |o a los que

La soldadura al

s), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisio €0sas.
i iones de seguridad siguientes: ',.

Para protegerse de quemaduras y de radmcm@ ﬂ/eve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y e»\}en estado que cubran

A todo el cuerpo.
X <&

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.

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

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

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

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

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

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

insuficiente.
:'? Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a Ias normas de seguridad.

.\ga a distancia de seguridad. La soldadura de algunos r%\e(“‘Tes
que contengan pl admio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particular ocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.
Las botellas s colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deb

ar en posicion vertical y sujetadas con un soporte o so n carro.
La soldadur debe efectuar cerca de grasa o de pintura. {/
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N Nl

CARMIG
¥

Yo

.
%!

LY \
\
Q\.} »\\/’ Q\.}
<RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION X X
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 efectlie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

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

SEGURIDAD ELECTRICA

-.\}. 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 parte§"€a]0 tensién tanto en el interior como en el exterior del ngerador de corriente cuando este estd encendido (an ch?st‘
pinzas, cables, elec §)“ya que estan conectadas al circuito de soldadura. \r \%"
Antes de abrir el@ to, es necesario desconectarlo de la red eléctrica @e ar dos minutos, para que el conjunto de los conde&@o es se
descarguen. \é\

No toque alkmismo tlempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza dierf. a
Cambie ba%o les y antorcha si estos estén dafiados, acudiendo a u%a

a la apficacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos alslant%': ,%

aje.
\dS »\\,/ w}\,}
CLASIFICACI()N CEM DEL MATERIAL &< K‘

E Eg E Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada

ona cualificada. Dimensione la seccién de los cable;g\ ma adecuada
importar el lugar

por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccion y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

D= Este material CARMIG se ajusta a la CEI 61000-3-12, siempre y cuando la potencia de cortocircuito Ssc sea superior o igual a
1.4 MVA en el punto de interferencia entre la alimentacién del usuario y la red publica de distribucién. Es responsabilidad del
instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el material estd conectado

A a una red eléctrica cuya potencia de cortocircuito Ssc sea superior o igual a 1.4 MVA.

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

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

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

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

« Cologue los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

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

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

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

e conecte el cable a la plexgﬂo mas cerca posible de zona a soldar; zr\. '{y‘,

* no trabaje junto al geherador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca Q‘\N

¢ no suelde cuando\?aq porte el generador de soldadura o la devanadera. E

\2\
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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.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

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

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

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

Evaluacion de la |nstaIaC|on de soldadura
Ademas de la evaIuaaop d:é*ia zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura ‘a‘?&rco puede servir para determinar y resolver los probe
de alteraciones. Convr%?que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas Qghas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de I R

11:2009. Las medlde%h chas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo con& la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOI‘{(}XB\CIONES SOBRE LOS METODOS DE ION DE EMISIONES ELECTROMAGI{S
ricante. Si se

a. Red~ée\ ica publica : conviene conectar el equipo de soldgdﬁ@ Ia red eléctrica publica segun las recomendaC|one§

prod interferencias, podria ser necesario tomar medldas @erprevencion suplementarias como el filtrado de la red

eléctrica’” Se recomienda apantallar el cable de red electrlca ’(onducto metalico o equivalente para material de s
. \€onviene asegurar la continuidad eléctrica del apanta%o re toda la longitud. Se recomienda conectar el cable
Idadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre nducto y la fuente de soldadura.

a de alimentacion
instalado de forma
allado al generador de

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

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

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

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar : Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a su
dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la carpinteria metalica de edificios, una conexion a tierra de la
pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para
los usuarios o 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 conexion directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en
funcidn de la normativa nacional.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

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.

o~
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No eleve u\%’botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus n rrﬁg" de transporte son distintas.
Es pre{(itﬂe quitar la bobina antes de elevar o transportar el ge@%@o
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Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, danar 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.

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.
o El material tiene un grado de proteccion IP21, lo cual significa:
- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sdlidos con un diametro 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 dafos provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto y
peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

Ja‘tiéhsién y la intensidad son elevadas y peligrosas. § W

« El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
) ) * Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espgre 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su int$io\r,
ED .\ Y
S
e

Poivn,
* De forma regul }\tg el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproﬂ%?v,:S la ocasién para pedir a un personal cualificado que%@&r;eb

ar,
que las conexi ’i’@ léctricas estén bien en sitio con una herramienta aisl
* Comprueb, ularmente el estado del cable de alimentacion. Si el % alimentacién estd dafado, debe ser sustituido po&/ bticante, su
u

servicio -yenta o una persona con cualificacién similar, para evi quier peligro.
« Deje l6serificios del equipo libres para la entrada y la salida de aife: ”&

Zo 2 '
\?A SGO DE HERIDA DEBIDO A COMPO S MOVILES. 2})

Las devanaderas contienen componentes nmiéviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas y provocar
heridas.
» No coloque su mano sobre componentes giratorios o mdviles, o piezas de arrastre.
% » Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccidn estén cerradas durante el funcionamiento.
 « No use guantes para enhebrar el hilo de aporte y el cambio de la bobina de alambre de relleno.

Diametro minimo y maximo del metal de aporte: @ 0,6 - @ 1,0 mm
Presion maxima de gas: 0,5 MPa (5 bars).
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‘{NSTALACION FUNCIONAMIENTO(DEL PRODUCTO ™
PRESENTACION

El CARMIG es un producto tradicional para efectuar la soldadura MIG/MAG en semi-automatico (corriente DC). Este
producto permite soldar todo tipo de hilo: acero, acero inoxidable y aluminio.

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 sefnalada 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.

El CARMIG debe conectarse a una toma de 400V (50Hz) CON tierra, protegido con tierra por un disyuntor de 10A y un
diferencial de 30mA. Este aparato debe utilizarse solamente en una toma eléctrica monofasica de 3 hilos con neutro
conectado a tierra.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (IMAGEN II, PAGINA 2)

1- Interruptor encendido/apagado 7 - Cordon de alimentacion (3m)

2- Ajuste de potencia mediante 1 conmutador de 7 posi- 8- Conexidén del cable de masa

ciones : permite ajusta la tension de salida. El ajuste de 9- Soporte botella de gas (max. 1 botella de 10m3).

la tensidn de salida es proporcional al grosor de la pieza 10 - Cadena de soporte de las botellas de gas. Atencion:

que se va a soldar. Fijar bien las cadenas de seguridad (ver V-1)

3- Panel de control yeteclado «SMART>» 11 Sop%te de bobina @ 200 mm/ 300mm.

4 - Conexion de antofcha europea estandar 2- Motodevanadera \k_“?\
5 - Indicador d teccion térmica: indica cuando un ‘&nector gas x\
periodo de enfriamiento es necesario tras un uso intenso }{k oporte del cable de la antorcha N\

del produetot é

6 - Sopéte/éntorcha ,& / A 2

7 7
P4 P

DADURA SEMI-AUTOMATICA CON \b/ ACERO INOXIDABLE (MODO MAG

Este aparato puede soldar hilo de acero y de acero inoxidable de 0,6/0,8 y 1,0 (fig III - A).

El equipo esta entregado de origen para funcionar con hilo de acero o de acero inoxidable de 0,8. El tubo de contacto,
la ranura del rodillo y la funda de la antorcha estan disenados para esta aplicacion.

Cuando utilice hilo de didmetro 0,6 mm, es conveniente cambiar el tubo de contacto. El rodillo de la devanadera es
reversible 0,6/0,8mm. En este caso, coléquelo de manera que se pueda leer 0,6. Para soldar hilo de @ 1,0, utilice un
rodillo y un tubo de contacto adaptados.

La utilizacién con acero o acero inoxidable requiere un gas especifico para la soldadura de argoén y didxido de carbono
(Ar+C0O2). La proporciéon de CO?2 varia segun el uso. Para la eleccién del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal
de gas para el acero esta entre 12 a 18 L/min segun el entorno y la experiencia del soldador.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

Este producto se puede equipar para soldar hilo de aluminio @ 0,8 (fig III - B)

El uso de aluminio requiere un gas especifico, argon puro (Ar). El caudal de gas para el acero esta entre 15 y 25 L/min
segun el entorno y la experiencia del soldador.

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

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

- Cologue una presion minima en los rodillos de la motodevanadera para no aplastar el hilo.

- Utilice el tubo capilar (destinado al guiado de hilo entre los rodillos de la motodevanadera y el conector euro) Unica-
mente para la soldadura de acero y acero inoxidable.

- La preparacion de una antorcha aluminio requiere una atencion particular. Esta antorcha tiene una funda de teflon (no
incluido) para reducir las fricciones. No corte la funda a ras del empalme. Esta funda sirve para guiar el hilo desde los
rodillos.

- Tubo contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio @ 0,8 (ref : 041059-no incluido).
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“{PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS Y ANTORCHAS (IMAGEN V, PAGINA 3)

« Retire la boquilla girandola en sentido horario, luego afloje el tubo de contacto dejando el soporte y el muelle.
Soportan bobinas de @ 200/300 mm (bobina compatible con carcasa de plastico y carcasa de alambre ecoldgico).
Abra la trampilla del equipo.

» Coloque la bobina teniendo en cuenta la lengiieta de arrastre (3) del soporte de la bobina. Para instalar una bobina
de 200mm, instale anteriormente un adaptador sobre el soporte (ref. 042889).

» Ajuste el freno de la bobina (4) para evitar que la inercia de esta enrede el hilo cuando se pare la soldadura. Evite
apretar demasiado. Apriete con firmeza el tornillo de soporte (2).

* Los rodillos (7) son rodillos de doble ranura (20,8/ @ 1 o @1/ @1,2). La indicacién que se lee sobre el rodillo es la que
se utiliza. Para un hilo de @ 1 mm, utilice la ranura de @ 1.

¢ Para una primera puesta en marcha :

- Afloje el tornillo de fijacion de la guia hilo

- Coloque los rodillos, apriete el tornillo de fijacion. (8)

Coloque la guia del hilo (6) lo mas cerca posible del rodillo pero sin tocarlo, luego apriete el tornillo de fijacion.

* Para ajustar la ruedecilla de los rodillos prensadores (5), proceda asi: afloje al maximo, accione el motor

apretando el gatillo de la antorcha, apriete la ruedecilla mientras presiona el gatillo. Doble el hilo al salir de la boquilla.
Ponga un dedo sobre el hilo doblado para impedir que avance. El ajuste del apriete es bueno cuando los rodillos resbalan
en el hilo, aunque el hilo siga bloqueado en el extremo de la antorcha.

« El ajuste cominmente utilizado en la ruedecilla de rodillos (5): con una graduacion de 3-4 para el acero y de 2-3 para
el aluminio.

CONEXION GAS

Monte un manorreductor adaptado sobre la botella de gas. Conéctelo al equipo con el conducto incluido. Ponga las 2
abrazaderas de ﬁjagiéppara evitar fugas. ; O~ Q?\.
Ajuste el caudal de'gas ajustando la ruedecilla de ajuste situada, en-el manorreductor.

NB : para facw&I ajuste del caudal de gas, accione los rad apoyando sobre el gatillo de la antorcha,(\aﬁo]e la

ruedecilla de Ja'motodevanadera para que no arrastre hilo., ™
l

'é Vé
ELlfﬁ&bﬁ DE BOBINAS AY v
EI'@QMIG puede usar bobinas de hilo con un di»én@t’fb de 200 o 300 mm. \ }‘”

3

neontrara aqui abajo las diferentes combinacine

posibles:

Tipo de bobina Antorchas
Acero 2 300 :
@ 200 Argon
+ CO2 o Puro CO2
INOX @ 200 Antorcha acero incluido
Cusi3 @ 200
CuAI8 @ 200 ,
2 300 Argon puro
Alu AlMg5 Antorcha alu no incluido
@ 200
*Prever una funda de teflon (ref. 041578= y un tubo de contacto especial para aluminio
(2 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref. 041066)
TABLA DE COMANDO (FIG 1V)
1- Botdn de seleccion de tensién min/max 3- Tabla «<SMART>» de ajuste MIG/MAG
2- Potencidometro de ajuste de velocidad de hilo 4- Indicador de proteccion térmica

uso

El CARMIG facilita el ajuste de la velocidad de hilo y de la tensién.

Gracias a la tabla SMART, encuentre los ajustes adecuados segun el grosor del metal a soldar y el tipo de hilo utilizado.

Luego, en funcion de las recomendaciones, seleccione simplemente:

e La tension (conm’utgior de 7 posiciones ) ™ . O

 Su velocidad de\[glo‘; ajustando el potencidmetro (2) sobre la zoti\a.ge\ color indicado y ajuste si fuese necesario\i“}
O O O
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Para soldar chapa de 0,8mm de grosor con hilo de acero de diametro 0,8:
» Ponga el botdn (1) en la posicién « 1 »
* Ajuste el potenciémetro (2) sobre la zona de color mas claro y ajuste « al ruido » si fuese necesario.

CONSEJO Y PROTECCION TERMICA

* Respete las reglas clasicas de la soldadura.

« Deje el aparato conectado después de soldar para permitir que se enfrie.

* Proteccion térmica: el indicador enciende. La duracion del enfriamiento es de 10 a 15 minutos en funcion de la tem-
peratura.

MANTENIMIENTO

 El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado.

e Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere que se pare el ventilador antes de trabajar sobre
el aparato. (PELIGRO: las tensiones o intensidades son elevadas y peligrosas)

¢ Es recomendable que quite el capd y desempolve con un soplador de aire dos o tres veces al afio. Aproveche la
ocasion para pedir a un personal cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una
herramienta aislada.

e Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser
sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.
 Aseglrese de que los agujeros que permiten la ventilacion del producto no estén bloqueados para permitir una buena
circulacién del aire.

NUESTRO CON EQQ.
’ §'~‘ , §m,‘ , \%é?‘
» Asegurese de ﬁélos agujeros que permiten la ventilacion delg\\éducto no estén bloqueados para permitir una&b\ na
circulacién d . S\ . )S
» Cambieregularmente el tubo de contacto y la boquilla de lgﬁntorcha. P
» Asegufese’de que la antorcha y la funda no contiener pal¥o metalico. & 4
e Evité.la'soldadura MIG/MAG en zonas con corrient€ de aire. Cn
o/ ) \j.../ \>w/
OMAL{AS, CAUSAS Y SOLUCIONES <~ <&
ANOMALIAS CAUSAS SOLUCIONES
El caudal del hilo de solda- El orificio esta obstruido por Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva a
dura no es constante. salpicaduras. poner producto anti-adherente.
El hilo patina en los rodillos. - Controle la presién de los rodillos o reemplacelos.
- El didmetro del hilo no coincide con el rodillo.
- La funda pasa-hilos no es la correcta.
Le motor de devanado no El freno de la bobina o el rodillo | Afloje el freno y los rodillos
funciona. estan demasiado apretados.
Problema de red eléctrica. Compruebe que el botdn de encendido esta acti-
vado.
Mal devanado del hilo. Funda pasa-hilos sucia o Limpiela o reemplacela.
danada.
Freno de la bobina demasiado | Afloje el freno.
apretado.
No hay corriente de solda- Mala conexién de la toma de Compruebe la conexién de la toma y verifique que
dura. corriente. esta es trifasica.
Mala conexiéon de masa. Compruebe el cable de masa (conexion y estado de
la pinza).
El contacto de potencia no Compruebe el gatillo de la antorcha.
.~ funciona. ~ -
2 J e -  § V
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ANOMALIAS CAUSAS SOLUCIONES
Compruebe el gatillo de la La funda pasa-hilos esta aplas- | Compruebe la funda y el cuerpo de la antorcha.
antorcha. tada.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Limpiela o reemplacela.

No hay tubo capilar.

Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

Reduzca la velocidad del hilo.

El corddn de soldadura es
poroso.

El corddn de soldadura es

Zona de ajuste de 15 a 20 L / min.

pOroso.

Limpie el metal de base.

Botella de gas vacia. Reemplacela.

Calidad del gas insuficiente. Reemplacela.

Corriente de aire o influencia Evite corrientes de aire, proteja la zona de solda-
del viento. dura.

Boquilla de gas demasiado
ensuciada.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.

Mala calidad de hilo.

Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-MAG.

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

Limpie la pieza antes de soldar.

Particulas de chisporroteo

Tension del arco demasiado

Ver parametros de soldadura.

Z

importantes baja o demasiado alta.
Mala conexién de masa. Compruebe y posicione la pinza de masa lo mas
. :{)\ ge@posble de la zona donde se va a soldar. g?‘
N\ Gas de proteccion insuficiente. JJ\Ajuste el caudal de gas . \k‘-
N > N
No sale gas Ja antorcha. | Mala conexién del gas. -

o

~tompruebe que la conexion de gas junto \?V\thor

esta bien conectada.

G%&X&A

L ntia cubre todos los defectos o vicios de
de obra)
g

arantia no cubre:

,Q(/

~

\<~v~

A,

Cn
@B{icécién durante 2 afos, a partir de la fech”;\gg?ompra (piezas y

X~

« Todas las otras averias resultando del transporte

¢ El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

¢ Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacién, caida, desmontaje)
* Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacién, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

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

* Una nota explicativa del fallo
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OBLUME YKA3AHUA

|| DTW yKa3aHusl JOMKHbI ObITb NPOYTEHbI U MOHATHI A0 HaYasia CBapo4yHbIX paboT.
LJ VI3MEHEHMSI U PEMOHT, He yKa3aHHbIE B 3TON MHCTPYKLUMM, HE JOMKHBI ObITb NPEAnpUHATHI.

MNpounssoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTW 3a TPaBMbl U MaTepuarnbHble MOBPEXAEHUS CBA3aHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLUM AaHHOM MHCTPYKUNKN
ncnonb3oBaHWEM annapaTa.
B cnyyae npobnembl nnm COMHEHMI‘/‘I, 0bpaTuTech K KBanMUUMpOBaHHOMY CMELUManuCTy AN NPaBUIIbHOrO UCMONb30BaHUS YCTAHOBKM.

OKPY)XXAIOLLIASI CPEQA

310 oﬁopy,qosaHme [OJDKHO ObITb MCMOIb30BaHO UCKIIOUUTENBHO ANst CBapO4HbIX pa60T, OrpaHn4mMBadaCb yKasaHUsaMU 3aBOACKOM TabMYKM n/vnm
WHCTPYKUUU. Heobxoanmo cobnrogatb AONPEKTUBLI NO MepaM 6e3onacHocTun. B Cny4vyae HeaAeKBaTHOro Uan onacHOro UCnosib30BaHns Nponu3BoanuTeENb
HE HeCeT OTBETCTBEHHOCTU.

AnnapaT AoMmKeH 6bITb YCTaHOBJIEH B NoMeLleEHUN 6e3 nbin, KUCNoThI, BO3ropaemsbix ra3oB, UM apyrunx KOppOSMVIHbIX BelecTB. Takue e ycroBust
[OMKHBI 6bITb COBNOAEHBI ANS €ro XpaHeHus. Y6eauTecoh B NPUCYTCTBUN BEHTUNALMK NPUN NCNONb30BaHUK annapaTta.

TemnepaTypHble npeaens:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (oT +14 po +104°F).
XpaHeHue: ot -20 go +55°C (o1 -4 go 131°F).
BnaxkHOCTb BO3ayxa:

50% wnun Hxe npu 40°C (104°F).

90% wnu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHeM Mopsi:

[lo 1000M BbICOTHI Haa ypoBHeM mMopst (3280 ¢yTos).

NHAVBNAYATIBHAN 3ALUMTA U 3ALLVTA oxpmmu;%?" \i_?”
N\

[yroBas ceapka }@* bITb OMACHOM W BbI3BaTb TSDKENbIE U AaXe CMepTen y}p HEHMS. x
CBapouHble pab roABEpPraloT Nosb30BaTesNsi BO3AEWCTBUIO OMACHOMO U t’{u-wma Ternna, CBETOBOrO U3/y4YeHWs Ayry, SNeKTpoMarH THEIX Nonel
(ocoboe BH €' N1LaM, UMEIOLLMM 3NIEKTPOKapANOCTUMYISITOP), CUJL 'b%%.uymy, BbI€NIEHMSM ra3a, a Takxke MOryT CTaTb npuy b%l)pax(ewm
3J'IeKTpVIj< TOKOM. YTO 6bl NPaBUIIbHO 3aWMUTUTL cebsi U 3aLUMTUFENGKPYXatoLLMX, cobniogaiTe cneaytolime npaeuna 6e3on/<£:7m

v"/‘ &/’}
~ Y106bl 3aWmTUTL Cebs OT OXOroB U oﬁnyqe@ 'hpm paboTe C annapaToM, HaaeBanTe Cyxyio pa60qy4g~ WUTHYI0 ofexay (B
\<.. XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYMNOPHOW TKQ@” €3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPLIBAET MOSTHOCTbIO BCE T

PaboTaliTe B 3alWMTHbIX pykaBuLax, obecrieunBaroLLme 3neKTpo- U TEPMOU30NISALMIO.

Wcnonb3yiTe cpeacTsa 3aliuThbl ANsl CBApKM M/UAKM LWMEM A1 CBApKU COOTBETCTBYHOLLETO YPOBHS 3aluuThbl (B 3aBUCUMOCTU OT
UCMOJb30BaHKsT). 3aLUMTUTE I1a3a Npy OnepaLmsax 0YMCTKM. HOLIEHWE KOHTAKTHBIX JIMH3 BOCMPELLAETCs.

B HEKOTOPbIX Cyuasix HEO6XOAMMO OKPYXMTb 30HY OrHEYMOPHbIMU LITOpPaMM, YTO6bI 3alUMTUTL 30HY CBapKu OT Jyuyeli, 6pbI3r 1
HaKaNIeHHOTO Lu/aKa.

MpeaynpeauTe OKpYXaloLMX He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AeTanv M HaeBaTb 3alUMTHYIO pabouyto oexay.

HocuTe HaylWHWKM NPOTMB LWYMa, €C/IY CBAPOYHbIM NPOLECC AOCTUraeT 3BYKOBOIO YPOBHS BhiLLe JO3BOIEHHOrO (3TO Xe OTHOCUTCS
KO BCEM NWLIaM, HaXOAsALWMMCS B 30He CBapKMu).

[lepxxuTe pyKu, BONOCHI, OAEXAY MOAAsbLIE OT MOABMXKHLIX YacTelt (ABuraTesnb, BEHTUASTOP...).
HuKoraa He CHUMaITe 3alMTHBIA KOPMYC C CUCTEMbI OXIAXAEHNS, KOrAa UCTOUHMK MOA HampshkeHWeM. [pon3BOAMTENb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B C/ly4ae HECHACTHOrO Clyyasi.

TONbKO YTO CBApeHHbIE AeTann ropssum u MoryT Bbi3BaTb OXOMM NPU KOHTaKTe ¢ HUMKU. Bo Bpems TEXOGO'IY)KVIBaHMH ropenkun nnm
JNEKTPOAOAEPXKaTENA y6e,CI,VITer, YTO OHW AOCTATOYHO OXNAAUIUCL U NOAOXKAMTE Kak MMHUMYM 10 MUHYT nepea Hayanom pa60T.
Mpn MCNONL30BaHWUKN FOPENKK C KUAKOCTHLIM OXNIAXKAEHWEM CUCTEMA OXNaXAEHUS A0SHKHA 6bITb BKtOYEHa, YTOObI He 0bxeubcs
XMAKOCTbO. OYeHb BaXXHO obe3onacuTb pa6oqy|o 30HY nepea TeM, Kak €€ NOKNHYTb, YTOObI 3aLUNUTUTb HOLEN 1 MMYLLECTBO.

> 0®ae

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

3 BbigensiemMble npyu CBapke AbIM, ra3 W Mbifb OMACHbI 4SS 340pOBbsl. BeHTUnsuMs gomkHa 6biTb AOCTATOYHOWM, U MOXET
notpeboBaTbCs AONONHUTENbHAs NoAaYa Bo3ayxa. Mpy HeoCTaTOuHON BEHTUNSILMM MOXHO BOCMO/b30BaThCS MackoM CBapLUMKa-
pecnupaTopomM.

= MpoBepbTe, UTO6LI BcackiBaHWe Bo3ayxa 6b110 3¢hheKTUBHLIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMy 6e30MacHOCTU.

BbyabTe BHUMaTESNbHbI: cag)ue B HebonblMX MoMelleHnsx TpebyeT HabnioaeHust é??éeaonaCHOM pacctosiHun. Kpome Toro, ceapka HeKOTXoﬁgx»
MeTasnnos, co,uep»(au.w’{;;qmeu, KaaMWM, LMHK, PTYTb Unu gaxe 6epunnuii, Mome{éu b Upe3BblYaliHO BpeaHoit. CneayeT oUnUCTUTb OT >|<V|pa{é.\rahw

nepes cBapkoi. AN\ \\
la30Bble 6aNIOKBRAONKHb! BbITh CKNAAMPOBaHbI B OTKPBITHIX WU/ XOPOLL @BeTpMBaeMblx noMelLeHusiX. OHU [OMKHbI BbiTb B B NbHOM
MONOXEHUM NNEHbI Ha CTONKE WK TEnexKe.
Hu B koeM, €lyude He BapUTb BENM3M XMPa UM KPaCKM. <\/ <\/
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% MonHOCTbIO 3aWwmTUTE 30HY CBApKWU. Bo3ropaembie MaTtepuansl JOMKHbI 6bITb yaaneHbl Kak MMHUMYM Ha 11 MeTpoB.
‘ MpoTrBONOXapHoe 060pyaOBaHME JO/MKHO HAaX0AMTbCS BONIU3M NpoBeaeHns CBapo4HbIX paboT.
: OCTOPOXHO C 6pbl3ramMu ropsvero MaTepuana UM Uckp, Aaxke yepes Lwean. OHM MoryT MNoB/eYyb 33 co601 NoXap UK B3pbIB.

Ypanute J'IIO,CI,eIZ, BO3ropaemble NpeaMeTbl U BCE EMKOCTU NoA AaBIEHUEM Ha 6e3onacHoe paccTosHMeE.

Hun B KOeM criyyae He BapuTe B KOHTel‘/'IHean WU 3aKpbITbIX pr6ax. B cnyyae, ecnun oHuM OTKpbITHI, TO Nepea CBapKOl‘/lI NX HY>XXHO 0cBo60oanTb OT BCEX
B3pPbIBYATbIX NN BO3ropaeMbIX BELLECTB (MaCl'IO, TONNBO, OCTATO4YHbIE ra3bl )

U.]J'II/ICbOBaJ'lebIe paGOTbI He A0MKHbI 6bITh HanpaB/ieHbl B CTOPOHY UCTOYHUKA WU B CTOPOHY BO3ropaeMblX MaTepuasnos.

FA30BbIE BAJIJZIOHbI

[a30M, BbIXOASLUMM U3 a30BbIX GaJ'IJ'IOHOB, MOXHO 3a0XHYTbCA B Clly4ae €ro KOHUeHTpauun B NoMeLleHNUN CBapKu (XOpOLIJO
I'IpOBeTpVIBaI‘/iTe). TpaHCI'IOpTVIpOBKa [OMKHa 6bITb 6e3onacHoMm : MpU 3aKpbITbIX rA30BbIX 6an10HOB M BbIKNIIOYEHHOM UCTOYHMKE.
BannoHbl 4OmKHbI 6bITb B BEPTUKAJIbHOM MNOJIOXXEHUU N 3aKpernieHbl Ha NOACTaBKe, 4YTOObI OrpaHn4ynTb PUCK NaAEHNS.

3akpbiBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSIMU. BybTe BHAMATENbHbI K U3MEHEHWMIO TeMMNEpaTypbl M NPeBbIBaHMIO Ha COMHLE.
BannoH He JOMKEH COMPMKacaTbCs C MIAMEHEM, 3NIEKTPUYECKON yroW, ropenkol, 3aKMMOM Macchl UK € No6bIM APYrMM UCTOYHUKOM Terna uiau
CBEYeHus.

[JepxwuTe ero noganblue OT 3MEKTPUYECKUX U CBAPOYHBIX LieNel 1, CNeaoBaTesbHO, HUKOrAa He BapuTe 6annoH nog AaBfieHueM.

BynbTe BHMMATENbHBI: MPY OTKPLITUM BEHTUNS GannioHa y6epuTe ronioBy OT BEHTUNS U Y6eamTech, YTO UCTIONb3yeMbliA ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKy.

ANNEKTPNYECKAS BE3SOMNACHOCTb
™\ e

Mcronb3yeMas anekTpuyeckas CETb A0/HKHA 063aTeNbHO BbITb 3a3emneHHoit. CobtoaaiiTe Kanubp NpeaoXpaHUTENs YKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUI Pa3PsL MOXKET BbI3BaThb MPAMbIE UM KOCBEHHbIE PAHEHMS, U [AXKe CMEPTb.

Hukoraa He poTparuBsaiiTech Ao yacTei noa HANPSDKEHMEM KaK BHYTPY, TaK v CHapY)KM MCTOYHMKA, KOT/a OH MOA HanpsiKeHWeM (ropesiku, 3aXuM
kabenu, anekTpopabl), TK. Qﬁm MOAK/OUEHBI K CBAPOYHOIA Lieny. ? \?“
Mepen TeMm, Kak OTKDg“ SMCTOUHMK, €ro Hy)XXHO OTK/IOUMTb OT CETU W NOAOXKA Y\WHYTbI QNS TOro, 4Tobbl BCE KOHAEHCATOPbI pa3pmwm§&"

Hukoraa He [OTp TeCb OIHOBPEMEHHO [0 FOPESKM MK 3N1EKTPOAoAED }ém 1 [10 33>KMMa Macchl.

Ecnn kabenu, KW NOBPEXAEHbI, nonpocute KBaJ'IMd)MLIMpOBaHHbI NONTHOMOYEHHbIX CneunaancTtos MX 3aMEHUTDb. Pa3M Y ceyeHunsa
kabenelt 1o | COOTBETCTBOBATb I'IpVIMEHEHMlO Bcerga HocuTe cyxy XAY B XOPOLWeEM COCTOAHUM ANnda nsondaumm ot cBapoy n. Hocute
n3onupy! {0,06yBb HE3aBUCUMO OT ToM cpeasbl, rae Bbl pa60TaeT &

CUOUKALINA )1 EKTPOMAFHVITHOVI @MECTM MOCTMU
S »,\)

oy o

\< 370 oGopynosaHme Knacca A He I'IOK&UMT ONna UCNonb3oBaHUA B XWUMbIX KBapTanax, rae SMMHGCKMM TOK MnoaaeTcs
06LueCI'BeHHOl‘/lI CUCTEMON MUTAHUSI HU3KOMO HanpshXeHua. B Takux KBapTajiaX MOryt BO3HUKHYTb TPyAHOCTU obecneyeHus
3JIEKTPOMArHUTHY0 COBMECTUMOCTb M13-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHbBIX MOMEX Ha paano4vacToTe.

6onblue unu paBHa 1.4 MBA B MeCTe CTbIKOBKM MEXZY MUTAHWEM MOMb30BaTENS U CETbIO 3M1EKTPOCHabXeHNs!. YCTaHOBUBLUMIA
annapat crneuuanucT uim nosb3oBaTesNb A0MKHbI Y6eanTbes, 06paTUBLUMCG NPpY HAZOBGHOCTM K OpraHM3auuu, OTBeYatoLLel
3a 3KCMyaTauuio CUCTEMbI MUTAHKSI, B TOM, YTO annapaT MOACOEAVMHEH UMEHHO K TaKOW CUCTEME MUTAHWSI, YTO MOLIHOCTb
KOPOTKOr0 3aMblkaHunsa Ssc 6onblue nnv pasHa 1.4 MBA.

Da:): 310 obopynosaHne CARMIG cooteTcTByeT HopMe CEI 61000-3-12 npu ycnoBmm, YTO MOLYHOCTb KOPOTKOMO 3aMblKaHUsl SSC

3TOT annapat cootBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-11.

MATrHUTHBIE NOJ1A

CBapOHHbIVI TOK BbI3bIBAET 3/IEKTPOMArHUTHOE Nnosie BOKPYr CBapOHHOVI Lienun 1 cBapo4Horo obopyaoBaHus.

* DNEKTPUYECKMIA TOK, MPOXOAALLMIA yepe3 Mo6oii NPOBOAHMK, Bbi3bIBAET JIOKA/IM30BaHHbIE 3/1EKTPOMArHUTHble nons (EMF).

SnekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3gaTtb noMexu A HEKOTOPbIX MEANLIMHCKUX UMMNIAHTaTOB, HanpuMep 311eKTPOKapANOCTUMYNSTOPOB. Mepbl
6e30MacHOCTV AOMKHbI ObITb MPUHATBLI ANS moneﬁ, HOCALMX MeAULMHCKME MMNaHTaTbl. Hanpumep, orpaHuyeHne JocTyna Afns MPOXOXWUX Uin
OUEHKa nHaMBUAYyanbHOro puUcKka Ansa CeapLimka.

Y106bl CBECTU K MUHUMYMY BO3aeNCTBME SNEKTPOMArHUTHbIX nonei CBapOYHbIX ueneﬁ, CBapLMKU AO/MKHbI CneaoBaTh CNeAyWUM YKasaHUAM:

® CBApOYHble Kabenu A0MKHbI HAXOAUTBLCS BMECTE; eC/I BO3MOXHO COeANMHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TynoBuLlE U ronoBa AO0/MKHbI HAXOAUTLCA KaK MOXXHO Aanblle OT CBapOLIHOl‘/‘I uenu;

* He obmaTbIBalTE CBapoYHble kabenu BOKpYr Ballero Tena;

 Balle Teno He JO/MKHO OblTb PacnonoXeHo MeXAy CBapoYHbIMK kabensamu. Oba cBapouHbIX kabens AomkHbI 6bITb pacrnonoXeHbl MO O4HY CTOPOHY

OT Ballero Tena,

* 3akpenuTe kabenb 3a3eM/IEHNA Ha CBapl/IBaEMOVI [eTanu Kak MOXHO 6nmxe c 30He QBapKVI

* He paboTaeTe psaaoM, .Hé\afﬂMTe 1 He 06110KauMBaNTECh HA UCTOYHMK CBapOLIHOI'

® HE BapuTe, Koraa \\{GQEHOCVITE NCTOYHMK CBApPOYHOIro TOKa nnm YCI'DOI/ICTBO
A\
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Nnua, ncnonb3ytouwme 3ﬂeKTpOKapﬂM?)ngMyﬂﬂT0pbl, AO/MKHbI MPOKOHCYNbTUPOBATLCA Y Bpada nepeq pa60T01‘/'| C OaHHbIM
OGODY,U,OBaHVIEM. BO3,U,el‘/IICTBVIe 3JIEKTPOMArHUTHOro nonsa B Mnpouecce CBapkn MOXET UMETb U ApYyrue, eule He U3BECTHblE
HayKe, nocneacTtena Ana 340poBbs.

PEKOMEHAALIUM A1 OLLEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6Lwwue nonoxeHus

Monb3oBaTeNb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMO/b30BaHME YCTaHOBKM PYYHOW AyroBOM CBapKu, Cieayst ykasaHuaM npounssoautenst. Mpu obHapy>xeHun
3NEKTPOMarHUTHBIX U3/Ty4eHMI NMOJIb30BATE b annapaTa py4HON AyroBoi CBApKM AO/MKEH PaspeLlMTb NPo6aeMy C NOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAAEPKKU
npousBoanTENSs. B HEKOTOPbIX CNyYasx 3TO KOPPEKTUPYIOLEe AENCTBUE MOXET 6blTb AOCTATOYHO NPOCTLIM, HAaNpUMEp 3a3eMJIEHME CBapOYHOW Leny.
B Apyrux cnydyasix BO3MOXHO NOTpebyeTcs co3aaHue 31eKTPOMarHUTHOMO 3KpaHa BOKPYr UCTOYHMKA CBAapOYHOro TOKA M BCEW CBapMBaeMon AeTanu
NMyTEM MOHTMPOBaHMSI BXOAHbIX (OMNLTPOB. B Nto6OM Criyyae 3MeKTPOMarHUTHbIE M3MyYeHNUst A0MKHbI BbITb YMEHbLUEHBI TaK, YTO6bl OHU 6osblue He
€Oo3/1aBann MOMex.

OLieHKa 30Hbl CBapku

Mepen ycTaHoOBKOM 06OpYAOBaHMS AyroBoi CBapKW MOJb30BaTeNlb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE SMEKTPOMArHUTHblE NpobnieMbl, KOTOpble Mory
BO3HUKHYTb B OKpyxatoLlelt cpege. Creayiollme MOMEHTbI A0MKHbI BbiTb MPUHSITHI BO BHUMAaHME:

a) Hanuume Haa, noa Unu psaoM ¢ obopyaoBaHUEM ANs AYroBoW CBapKW, APYrvx kabenei nuTaHus, ynpasieHus, curHanmsaumnm u tenedoHa;

b) npuemMHUKKM 1 NepefaTunkn paguo v TENEBUAEHMS;

C) KOMMbIOTEPOB U APYriX YCTPOICTB ynpaBneHus;

d) obopynoBaHue ans 6e3onacHOCTM, HaNpMMep, 3alumTa NPOMBbILLIEHHOO 060pYAOBaHNMS;

€) 3[0poBbe HaxoAAWMXCs N0-61130CTU NOAEN, HanpUMep, UCMONb3YHOLMX KaPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FNYXOThl;

f) MHCTPYMEHT, MCnonb3yeMblit ANs KanMBpOBKU UIIN U3MEPEHWS;

g) NOMEXOYCTOMYMBOCTb ApYroro 060pyaoBaHusi, HaxoasLwerocst no6msocTy.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeauTbcs B TOM, YTO BCE annapaThl B MOMELLeHUUM COBMECTUMbI ApYyr C ApYroM. 3To MOXeT notpeboBaTb cobntoaeHus
[ONOSHUTESNbHBIX MEP 3aLLMUThI:

h) onpeneneHHoe BpeMsl AHA, KOr4a CBapka unu apyrue paboTbl MOXXHO 6yAeT BbIMONHUTD.

Pa3mepbl OkpyxatoLeil cpefbl, KOTOpble HaAo Y4WTblBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMW 3haHus WM Apyrux paboT, KOTopble B HEM MPOBOASTCS.
PaccmaTtpuBaeMas 30Ha MOXET NPOCTUPATLCS 3a Npeaesibl pPa3MeLLeHNst YCTaHOBKY.

o

*
OueHKa CBapoO4HOIi ygcraﬁbmm v \?‘
MomMumo oueHkm 30H|\‘\$em<a annapaToB py4HOM AyroBoW cBapKW MOXET nomo~\ eNINTb U PELUNTb ClyYau 31IeKTPOMarHUTHbIX noMex
W3NTyYEHUI [OMKHA blBaTb U3MEPEHUs B YCI0BMSAX 3KCrJyaTauuu, Kax%‘ag ykasaHo B Cratbe 10 CISPR 11:2009. U3MepeHus @o nax

3KCnnyaTauum TaK)Ke Mo3BONWUTL NOATBEPAUTD 3(DDEKTUBHOCTL MepQ\ SryeHuo BO3aencTauS. \2\
PEK LN NO METOAUKE CHVI)KEHVISI POMAIrHUTHOIO U3JTYYEHUA /&

a. &{:}:TBeHHau CMCTeMa NUTaHUA : annapar pPy4HoM ayros: ﬁrt:‘apkm HY>KHO MOAKTOUNTB K OBLLECTBEHHOMN CETU NUTaHN ;}yﬂ pEKOMEHAALMAM
3BOAMTENA. B Criyyae BO3HWKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXI % BT HEOBXOAMMO MPUHSATL AOMNOJHUTENbHLIE Npeayn )@éﬂ Hble Mepbl, Takue Kak

AbTPALMsS OBLLECTBEHHON CUCTEMbI MUTaHWS. BO3MOXHO TUTb LUHYP NUTaHUs annapara C NoMOLLbIO SKPaHW3UPY OMMETKM, NMB0 MOXOXKUM
ucrnocobnieHneM (B Clyyae eciiv annapar pyyHoi .qyrosow CBapKM MoCTOAHHO HAaXOAWUTCS Ha OnpeesieHHOM paboyeMm Me Heob6xoanMo obecreumnTsb
3MEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTb SKPaHU3UPYHOLLE onnéTkn no Bcel AnuHe. HeobXoauMMO MOACOEAUHWUTbL SKPAHM3MPYIOLLYIO OMMETKY K UCTOUHUKY
CBApPOYHOrO TOKa A/l 06eCcreyeHNs XOpOLLEro 3MIEKTPUYECKOr0 KOHTAKTa MEXy LUHYPOM M KOPYCOM UCTOYHMKA CBApO4HOro TOKa.
b. Texo6cnyxnBaHue annapaTa py4HOI AyroBo# CBapKM : annapart pyyHoi AyroBoii CBapKu Hy>KHO HEOBXOAMMO MepUoaNYECKM 0BCIYXKMBATbL
COr/IaCHO PeKOMeHAaLMAM Npon3BoanTENs. HeobxoamnMo, UTOBk!I BCe A0CTYMbI, IIOKM 1 OTKUABIBAIOWMECS YACTM KOPMyca 6bli 3aKPbITbl M NPaBUiIbHO
3aKpeneHsl, KOraa annapaTt py4YHOi 4yroBoii CBapKu roTOB K paboTe MM HaxoAMTCs B paboueM coCTosiHMM. HeobxoamMMo, UTobbl annapat pyyHoi
QYroBOW CBapku He Bbii nepefenaH KakuMm 6bl To HY 6bi0 06pasoM, 3a UCKMIOUEHUEM HACTPOEK, YKasaHHbIX B PYKOBOACTBE MpoussoauTens. B
UacTHOCTW, ciesyeT OTPerynnpoBaTh M 0BC/TyXKMBaTb WCKPOBOM MPOMEXYTOK AyrW YCTPOWCTB MOXura U CTabunusauuv Ayrv B COOTBETCTBMM C
peKoMeHAaLMAMI NPOU3BOANTENS.
c. CBapouHble kKabenu : kabenu AoMKHbI BbITb KaK MOXHO KOpPOUe U MOMELLIEHbI APYr PSAOM C APYroM B6/M3M OT Mona Wimn Ha nosy.
d. SKBMNOTEHUMaANbHbIE COEAUHEHUS i HEOBXOAMMO 0BecneunTb COeAMHEHNE BCEX MEeTasl/IMYeckux NpeaMeToB OKpYXKalolleid 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTaNMYeckme NpeaMeThl, COEAMHEHHbIE CO CBapUBAEMOI AETaNbio, YBENMUMBAIOT PUCK 1S MOMb30BaTeNs yaapa 3MeKTPUYECKUM TOKOM,
€C/IM OH Of|HOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX META/IMYECKMX MPeaMeToB U 3nekTpoaa. OnepaTop A0MKEH GbiTb M30IMPOBAH OH TaKMX METaINUYECKUX
NpeaMeTos.
e. 3a3eMnieHMe cBapMBaeMoi Aetanm : B ciiyyae, ecnv cBapyBaeMasi AeTallb He 3a3eM/ieHa Mo COOBpPaKEHMSIM 3M1EKTPUYECKOit 6e30MacHOCTU
UMM B CUITY CBOMX Pa3MEPOB 1 CBOEMO PacrofiOXEHUs, Kak, HanpuMep, B Cllyyae Kopryca CyaHa Uiu MeTas/IoKOHCTPYKLIMM MPOMBILLTIEHHOrO 06BbEKTa,
TO COEAMHEHME [ETanm C 3eM/ieil, MOXET B HEKOTOPbIX C/lydasiX, HO He CUCTEMAaTUYECKM, COKPaTUTb Bbibpockl. HeobxoamMMo usberatb 3aseMsieHune
[eTanei, KoTopble MOrN 6bl YBENUUMTL ANl MONL30BATENEN PUCKU PAHEHUI WK Xe MOBPeaWTb Apyrue 3/1eKTpoycTaHoBKW. Mpu HamobHOCTK,
cneayeTt HanpaMyto NoACOEANHWUTL AETallb K 3eM/Ie, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpble He paspeLLaloT NpsiMoe NOoACOEAMHEHNE, Ero HYXKHO caenaThb
C MOMOLLLIO MOAXOASILLEro KOHAEHCATOPa, BbIGPaHHOTO B 3aBUCMMOCTM OT HALMOHA/LHOMO 3aKOHOAATE/bCTRA.
f. 3aWMTa M IKpPaHU3MPYIOLLAs ONNETKa : BbIBOPOYHas 3alumnTa 1 3KpaHM3MpYIOLLas ONNéTKa Apyrix kabenei n 06opyaoBaHmMs, HaXoAsLWMXCS B
6nm3nexatuem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHNYNTbL NPoB/eMb!, CBA3aHHbIE C MOMexaMu. 3allmTa BCeil CBapOUYHOI 30HbI MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX CyYasXx.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He I'IOJ'IbByl‘;ITECb kabensmMm unm FODEJ'IKOIZ [ANs NepeHoca WCTOYHMKa CBapoO4HOro Toka. Ero MOXHO nepeHoCcuMTb TOMbKO B
BEPTUKANILHOM MOSIOXKEHUN. He NepeHoCUTb UCTOYHWUK TOKa Haj toAbMU N NpeaMeTaMu.

O Y\. 9\
M»\ iw
H@a He NoAHMMANTE ra3oBbIii 6aNNIOH U UCTOYHMK TOKa \Q eMEHHO. VX TpaHCMOpPTHbIE HOPMbI Pa3MyaloTCcs. \\
Q& TE€NbHO CHATb 605MHy NPOBOJIOKKU Nepea TeM, Kak n Tb UM NEPEHOCUTb UCTOYHUK CBAapOYHOro TOoKa. Y
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Bnyxaatolye cBapoyHble TOKM MOryT pa3pyLUMTb 3a3eMIIsioLLMe NPOBOAa, NOBPeAUTs 060PYA0BaHME U 3NeKTpUYeckme npubopsbl
U Bbl3BaTb HarpeBaHWe KOMIMIEKTYIOLMX, YTO MOXET NMPUBECTM K MOXapy.

* Bce cBapoYHbIE COEANHEHUS AOMKHBI KPEMKO AepxaTbcs. [poBepaiiTe nx perynspHo!

o Y6eauTech B TOM, UTO KperieHne AeTanu npoyHoe v 6e3 npobnem snekTpukm!

o COeAMHNTE BMECTE UMK MOABECHLTE BCE 3/IEMEHTLI CBAPOYHOTO UCTOYHMKA, MPOBOAALLME 3MIEKTPUYECTBO, TakMe, KaK LWaccu, TeNexka 1
MOAbEMHbIE 3IEMEHTBI, YTOBbI U30/IMPOBaTh X!

e He KnaauTe Ha CBapOUHbIA UCTOYHUK, Ha TENEXKY WU HA NOALEMHbIE 3/IEMEHTbI Takue Npubopsl, Kak APEnn, TOUNSIbHLIE MALIUHKA U T.4., €N

OHM He 130/IMPOBaHbI!

« Bcerza KnaamTe CBapOYHbIE FOPESKU UMK 3MIEKTPOAOAEPXKATENN HA U30/IMPOBAHHYIO NOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl UX HE MCnonb3yeTe!

YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [MoCTaBbTE MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA Ha MoJI, MAaKCMMasibHbIN HAKMOH koToporo 10°.
« [peaycMOTpUTE AOCTATOYHO 6O/bLLOE NPOCTPAHCTBO A/si XOPOLUEro NPOBETPUBAHMS! UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKa M AOCTYNa K yrpaB/ieHUIo.
* He 1ncnonb3oBaTh B Cpeae coepkalleil MeTanIM4eckyto nblfib-NMpoBOAHMK.
 /ICTOYHMK CBApOYHOro TOKA AO/MKEH BbITb YKPbIT OT MPOSIMBHOMO A0XKASA M HE CTOSITb Ha COMHLE.
* O60opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP21, 4yTO O3HauaeT:
- 3aWumTy OT NonaAaHus B OnacHble 30Hbl TBEpAbIX TeN AnaMeTpoM >12,5MM u,
- 3alWunTy OT BepTUKaNbHbIX Kanenb BoAbl.
o LLIHYp NuTaHus, yAMHUTENb U CBapOYHbIN Kabenb A0MKHbI MOMHOCTLIO pa3MOTaHbl BO M36eXaHue neperpesa.

npOVIBBOﬂVITEJ'Ib HE HEeCET OTBETCTBEHHOCTN OTHOCUTENIbHO yu.lep6a, HAHECEHHOr o iMuaM unu npeamMeTam, U3-3a HeNnpaBuIbHOro
1 ONacHOro Mcnonb3oBaHUs 3TOro OGOpyﬂOBaHMH.

OBCJ1Y)KXUBAHMUE / COBETbI

» TexHuueckoe 06Cy>XMBaHWE AOMKHO NPOU3BOANTLCS TOMBKO KBaNUMULIMPOBaHHbLIM crieumanuctoM. CoBeTyeTcsi IPOBOAUTL
) .3 eXerogHoe TexobCnyxuBaHme.

. pﬁ;)mqme MUTaH1e, BbIAEPHYB BUIKY M3 PO3ETKYW, U AOXKAATEGH OCTAHOBKM BEHTUNATOPA MEPEs TeM, Kak anCTynsz‘;‘?‘

{QcobcnymmaaHmo. BHyTpu annapaTa BblCOKWE U OI'IaCHbI\ >KEHME U TOK.

e PerynspHo ot Te annapaT 1 NpoayBainTe ero, YTobbl OUUCTUTL OT ‘&&Heono.qmmo TaKKe NPOBEpSATb BCE INEKTPUYECKUE G %\Hm C
AQHHOrO MHCTPYMeHTa. MpoBepka A0MHKHA OCyLLEeCTB CH KBanM@PUUMPOBAHHBIM CMELIMANNCTOM.

epsaiiTe COCTOsIHUE NPOBOAA NUTaHMs. Ecnm WHyp nn OBPEX/EH, OH I0/HKEH BbITb 3aMEHEH NPOU3BOANTEJEM/Er0 CEPBUCHOI

Ba/MMMUMPOBAHHBIM CNEeLManucToM BO nsbexaHune dé\c CTW. /<

. OCT%I\/’ITE OTBEPCTUSI UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa CBOGOAHbI@ﬁ:&J‘Iﬂ NPOXOXAEHUs BO3AyXa.

P

‘ 0
CK 0)XOroB, CBSI3AHHbIV C NoAB MW JIEMEHTAMMU! Qp

Moaatolpe YCTPOMCTBA MMEIOT MOABMXKHBIE 3/IEMEHTHI, B KOTOPbIE MOMYT MOMAacTb PyKW, BOMOCHI, OAEXAA WU MHCTPYMEHTbI U
TakuM 06pa3oM MPUBECTU K paHEHUSIM!
e He npubnmxaiite pyku K NOABMXHBIM MM MOBOPAYMBAIOLLMMCA 3/IEMEHTAM, a TakXe K AeTansaM npueoaa!
% o [pocneaunTe 3a TeM, YTO6bI BCE KPbILLKM KOPMYyCa UM 3alUUTHbIE KPbILIKW 6blfM 3aKpbiThl BO BpeMs paboThbi!
* He HoCKTe NepyaTok, Koraa Bbl MPOTArMBAETE NPOBOJOKY MM 3aMEHSAETE KaTYLLKY.

MakcvMarbHbIN U MUHUMarbHBIN AvaMeTp npucagoyHol npososnoku: @ 0,6 — @ 1,0 mm
MakcumanbHoe aaBneHuve rasa: 0,5 MMa (5 6ap).
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ONMUCAHME

CARMIG 3710 TpaHcdhopMaTopHbIi annapat ans ceapku MIG/MAG B nonyaBToMaTuyeckoM pexume (Tok DC). 3ToT
annapat rno3BOJISIET BAPWUTb BCE TUMbl MPOBOJIOKU: CTaslb, HEP)KABEIOLLYHO CTaslb M aftoMUHMA.

NMUTAHME

[aHHoe obopynoBaHue noctaBnsieTcs ¢ Bunkon 16 A tmna EN 60309-1 n gomkHO 6biTb MOAKMIOYEHO K TpexdasHoM
anekTpuyeckon ycraHoBke 400B (50-60 I'y) ¢ 4eTbipbMsi NPOBOAAMU U C 3a3€M/IEHHBLIM HYNEBLIM NMPOBOAOM.
SddekTnBHOE 3HaveHne notpebnsemoro Toka (Ileff) Ansa ncnonb3oBaHUS B MakCMMaribHbIX YCMOBMSIX YKa3aHO Ha
annapate. [poBepbTe YTO MUTAHME U ero 3awwmThl (MNaBKMN NpeaoXpaHUTeNb WM/WK NpepbiBaTeNlb) COBMECTUMbI C
TOKOM, HeobxoamMMbiM Anst paboTbl annapaTa. B HEKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHaA0bMTCS MOMEHSTb BWUAKY AN
NCMONb30BaHMS NPY MaKCUMasbHbIX YCITOBUSIX.

AnnapaTt CARMIG 06s13aTeflbHO A0/HKeH 6biTb MOAKMOYEH K TpexdasHoin poseTke 400B (50 My) C 3A3EMJIEHUMEM,
3almueHHon npepbiBatenemM 10A n anddepeHumanom 30MA.

OMWUCAHME ANMNAPATA (FIGURE II, CTP. 2)

1- Boikntouatens BKJ1/BbIKJ1 6 - [lep>xatenb ropesnku

2- PerynvupoBka MOLUHOCTU - ABa 7-NO3ULIMOHHBIX 7 - lUHyp nutaHuns

nepeksyaTens: YyTo No3BOoNSET OTKOPPEKTMPOBATL 8- MoakntoyeHune kabens macchbl

CBapo4YHOe HaMps>KEHWe Ha BbIXOAE UCTOYHMKA. 9- MoaaoH ans rasosoro 6annoHa (Makc. 1 6annoH
HacTpolika HanpskeHWsl Ha BbIXoAe NponopLMoHasibHa 10m3).

TO/LWMHE CBapMBaeMoN AeTanu. 10 - YaepxviBatowias Lenb Ans rasoBoro 6anioHa. N
3 - MNMaHenb ynpasrgeﬁh‘s# - Hactpoliika cBapoyHbIX BHMMQHﬁé‘: NpaBW/IbHO 3aKpenuTe 6annoH uenbto ‘?"
napameTpoB (p@ﬁ“mnw aBTOMATUYECKMI PEXMMbI) 6e3enacHocTH - (cM. V-1) \k“
«SMART» " /};—éﬂ pxatenb 606uHbl @ 200 MM/ 300 MM. *@

4 - CTaH,q/ap??MM €BPO pa3beM Ansl ropesku /) MOTOPU3MPOBaHHLIV NOAAOLLMIA MexaHM/sM)\

5- VIHgg:Iapop TENIOBON 3aLUMThI: NOKa3bIBaET, /\ _713- KoHHekTOp nojauv rasa & 4
Korag-armapat AO/KEH OCTbITb MOC/E MHTEHCUBHOIY~ 14- [lepxatenb kabens ropenku Ch

nc OBaHu4. < \+v \v
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NONIYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIN / HEP)KABEWKM (PEXXUM MAG)

3TV annapaTbl MOTyT BapuUTb CTallbHYO NMPOBOJIOKY M Hepxaseiiky 0,6/0,8 unu 1 (fig III - A).

AnnapaT M3HauanbHO YKOMIM/IEKTOBAH, YTOObl BApUTb NMPOBOJSIOKON U3 CTanu unu Hepxaselkn @ 0,8 MM. KoHTakTHas
TpybKa, enob ponuka v WiaHr ropenku npegHasHayeHbl 415 3TOro NpPUMEHeEHKS.

Mpn ncnonb3oBaHnM NpoBOSOKM AnameTpoM 0,6 MM cnegyeT NOMEHSTb KOHTaKTHylo Tpybky. Ponvk nopatowiero
YCTpOMCTBa [ABYXCTOPOHHMI 0,6 / 0,8. B 3TOM Criyyae, ero Hy>xHO yCTaHOBUTb TakuM 06pa3oM, YTobbl 661710 BUAHO 0,6.
Yto6bl BapnTb NpoBosioky @ 1,0, Heob6xoanMOo NCMob30BaTb NOAXOAALLME POSIMK U KOHTAKTHYIO TPYOKYy.
Mcnonb3oBaHWe annapaTa A8 CBapKu CTanu Uin HepxxaBelnku TpebyeT cneumdundeckuin ras AproH + CO2. Mponopums
CO2 3aBucKT OT Mcnonb3oBaHus. [ns Beibopa rasa CrpocuTe COBETa CreLManncTa no npogaxe rasa. Pacxop rasa npwm
cBapKke cTanum oT 12 go 18 n/MVH B 3aBUCUMOCTU OT OKPY>KatoLLEN Cpeapbl 1 OnbiTa CBapLUMKa.

NONYABTOMATUYECKASA CBAPKA AJTIOMUHUA (PEXXUM MIG)

AnnapaT MoXeT 6bITb YKOMMJIEKTOBAH ANsi CBapKM antoMMHKMeBOK nposonokon @ 0,8 (fig III - B)

Mcnonb3oBaHWe annapaTa As CBapKW antoMUHMS TpebyeT cneumduyecknii CBapoYHbIi ras uncTbii AproH (Ar). Pacxoa
rasa npv cBapke antoMuHust oT 15 g0 25 1/MWH B 3aBUCMMOCTM OT OKPYXKatoLLEN Cpeabl U OMblTa CBapLUMKa.

Huxe npuBeaeHbl pasnuums Mexay MCnosib30BaHWMEM annapaTa Afs CBapky CTanv 1 Ansi CBapKW antoMUHUS :

- Ponvku: ansa anioMMHUS UCNONb3yMTe cneumnanbHble poNUKK.

- OTperynupyimTe AaBfEHNE HAXMMHbIX POSIMKOB MOAAIOLLEro MeEXaHW3Ma Ha MUHUMYM, YTOBObl HE pa3aaBWTh NMPOBOJIOKY.
- Wcnonb3yite kanunnsipHyto Tpybky (NpeaHasHayeHHylo ANs HarmpaBNeHUst MPOBOJSIOKM MeXAY POfvKaMu U eBpo-
KOHHEKTOPOM) TOMbKO ANst CBapKW CTann/HepXXaBenKM.

- MoproToBka ropenku ans antoMmHusl TpedbyeTt 0coboro BHMMaHMs. OHa ocHalleHa TedOHOBbLIM WAHroM (He BXOAUT
B KOMMJIEKT), YTOObl OrpaHNuYnTb TpeHus. He obpesaTh LWaHr Mo Kpat CTbika. OH MCNONb3YyeTCa ANs HanpaBfieHMs!
MpPOBOJIOKW OT ponM@”(CM. PUCYHOK HUXE). ™ o
- KoHTakTHas Tpy6ka: mcnonb3ymnte CMELUANIBHYIO KOHTaKTHij%%Ky ans anoMuuuna @ 0,8 (apT: 041059 - He

BXOAUT B KOM Ilfl& "& M“\
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\\AHFOPVITM YCTAHOBKW BOBUH U FOPEJTIOK (FIG V CTP 3)

3ToTannapat npuHuMaeT 606MHbI @ 200/300 MM (COBMECTVMBIN C MIAaCTMACCOBbLIM KaPKacoM M MPOBOAHOM 3KOMOrMYeCKoi
Kapkac).

o OTKpoOWTE MoK annaparTa.

e YcrtaHoBuTe 606MHY C nomolbio Beaywero nanbua (3) aepxartens 606uHbl. Ons ycraHoBkM 606MHbI 200MM,
npeaBapvTENbHO MOMECTUTE aganTep Ha aepxaTenb (apT. 042889).

o OTperynupymnTe TopmMo3 606MHbI (4) Tak, YTOBbI NMPU OCTAHOBKE CBApKW 606MHA MO MHEPLIMM HE 3anyTana NMpoBOJIOKY.
He 3axuMaiiTe C/IMLIKOM CUJIbHO ! 3aTeM XOpOLLO 3aTSHUTE YAEPXXUBAIOLMIA BUHT (2).

* Beaywue ponuku (7) - aByxxenobuatble (3 0,8/ @ 1 ou @ 1/ @ 1,2). BuanMmblii Ha ponnke AMAMETP - TOT, KOTOPbIA
ncnonb3yeTcs. s NpoBOMOKN @ 1MM, HY>XXHO MCMoNb30BaTh Xennob @ 1. e [Mpu nepBoM 3anycke annapara :

- ocnabbTe KpenexHble BUHTbI HUTEeBoAA

- YCTAaHOBWTE POSIMKM M XOPOLLO 3aTSHUTE UX yAepXuBatoLwme BuHTLI (8).

- 3aTeM yCTaHOBUTE HUTEBOA (6) Kak MOXHO B5IMXKE K POSIUKY, HO HE BMPUTbLIK, 3aTEM 3aBUHTUTE 3a)XUMHbIN BUHT.

o [N perynnpoBKK KONECUKA HAXXMMHBIX POsiMKoB (5) AeNCTBYWTE cneayowmM 06pas3oM : MaKCMMasibHO pasBUHTUTE
KONEeCMKO, BKJIIOUMTE MOTOP HaXKaTMEM Ha KypoOK rOpesikv, 3aBMHTUTE KOMECUKO, MPOAO/Kas HaXXMMaTb Ha KypoOK.
3arHuTe NpPoBOJIOKY NMpU Bbixode M3 corsia. MNpuaaBvTe nanbLUeM 3arHyThlii KOHeL, YTobbl NpuaepxaTb ee. Konecmko
[AOCTaTOYHO 3aTSHYTO, KOrAa POsIMKM NPOKPYYMBalOTCS NO NMPOBOJIOKE, AaXke eCn NpoBosioka 6/10KnpoBaHa Npu Beixoae
NX rOpesKMu.

¢ YacTo ucnonb3lyemas perynmpoBKa: Konecmko ponvkos (5) B nonoxeHuun 3-4 ana cranu u 2-3 ans antoMUHKS.

MOAKJ/TIOMEHUE FA3A

MPUBUHTUTE MOAXOASLMIA CBAPOYHbIA PEeayKTOp K razoBoMy 6annoHy. COeAMHUTE ero CO CBapOuYHbIM annapaToM C
MOMOLLBIO LUNaHra (MOCTaBNISIETCS B KOMMEKTE). YCTaHOBUTE 2 3aTSXKHbIX XOMyTa, UTO6bl He 6bl0 yTeuek.
OTperynupyiiTe pacxgﬁ‘ rasa C MoMoLLbO KOJIECMKA Ha pefyKTOpeE. ¢ ?‘ X?‘
NB : ans ynpo éﬁi?m PErynMpoBKM pacxoda rasa npueeau E1CTBME BeayLUME PONUKN HaKaTMEM Ha
ropenku (oc%mﬁ KOJIECMKO MOTOPU3MPOBAHHOIO nonarou.ts'éexamsma 4TO6bl MPOBOMIOKA HE no,qasanﬁ?

Bbl 5@665% ,<</‘ &‘(/‘

Annapar CARMIG npuHUMaeT 6061HbI @ 200 win 30\WM . \‘ffl
HibKE NpMBOAMM PasfINyUHble BO3MOXHBIE KOMOUHALMAN: y\/
Tvn 606MHbI ' openku las
@ 300
Cranb 3 200 Argon
— + CO2 vnu umnctbin CO2
HEP>XABEMKA @ 200 lopenku Ctasnb BK/OYEHD!
CusSi3 @ 200
CuAl8 @ 200 .
2 300 YucTbin AproH
Alu AlMg5 2 200 lopenku alu He BXOAUT B KOMMEKT

* MoarotoBbTe TehNOHOBLIN WaHT (apT.041578) 1 cneumnanbHyto KOHTAKTHYO TPY6Ky anst antoMuHus (30,8 apT.041059
- @ 1,0 ap1.041066)

MAHEJb YNPABJIEHUSA (FIG 1IV)

1- KHonka Bbibopa HanpsbkeHus min/max 3- Tabnuua «SMART>» HacTpoiku MUT/MAT
2- MoTEeHUMOMETP HAaCTPOMKM CKOPOCTY MPOBOSIOKM 4- 'HanKaTop TepMo3aLLmThbI
MCNOJ1Ib3OBAHUE

CARMIG ynpolLuaeT HacTPOIKy CKOPOCTM MPOBOJSIOKM U HanpsiKeHUs.

C nomoubto Tabnmue SMART noabepuTe npaBuibHbIE HACTPOMKM B 3aBUCMMOCTM OT TOJILUMHBI CBapyBaeMoro MeTasnna
M TUMY UCMOJIb3YEMOV NMPOBOJIOKM.

3aTeM, B 3aBUCHMOCTU OT pEKOMEHAALMIN, 0CTaeTcs BbIopaTb TOJ'IbKO

* HanpspkeHue (7- no:o;PmMOHHbm nepeknoyaTenb) "0”'
e CKOPOCTb MoadyM™c MoMoLLblo noTeHuuomeTpa (2) BHYTpM\E&Fﬁ:I yKa3aHHOro useta u owoppexmposax{{npw
HE0bX0AMMOCTi )\

£ £ ’ ¢
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YTtobbl CBApUTb INCT TONLIMHOM 0,8MM CTanbHOW NPOBOJIOKOM AvameTpom 0,8:
e [locTaBbTe KHOMKY (1) B nofioXxeHue « 1 »
¢ [MocTaBbTe NOTEHUMOMETP (2) Ha 30HY CaMOro CBET/IONO LBETA U NpU HaAobHOCTM OTPEryINpYNTe « Ha CIyX ».

COBETbl U TEPMO3ALLUTA

o Cobnitopaiite 06LLENPUHATLIE NPaBUIa CBApKU.

« [Mocne cBapku ocTaBnsiiTe annapaT NOAK/IIOYEHHBIM A5 OX/TaXKAEHWSI.

e TepMo3almTa: nHAMKaTop 3aropaetcd. OxnaxaeHne npoucxoaut 3a 10-15 MUHYT B 3aBUCMMOCTM OT TeMnepaTypbl
OKpYXXatoLLien cpefibl.

OBCJ/TY)XUBAHME

o TexHuuyeckoe 0bcnyxvBaHne AOMKHO NPOU3BOANTLCS TOMBbKO KBANUMULMPOBAHHbLIM CNELManMcToM.

o OTKNIOYMTE NUTaHNE, BbIAEPHYB BUKY U3 PO3ETKU, N AOXKAUTECh OCTAHOBKM BEHTUAATOPA Nepea TeM, Kak NpUCTYNUTb
K Texobcnyxumsanuio. (ONMACHOCTD: BbICOKME M ONacHble HanNpPsHKeHUs U TOK)

e 2-3 pasa B rog cneayeTt CHMMaTb KOPryc u 06ayBaTb BHYTPEHHIOK YacTb annapaTa, YTobbl OUMCTUTL ee OT MbIN.
HeobxoanMMo Takxke NpoBepsTb BCE 3MeKTpUYecKkme CoeanHeHNs C MOMOLLbIO M30IMPOBaHHOIO MHCTPYMeHTa. MNpoBepka
[JOSKHa OCYLLEeCTBAATLCA KBANMPULMPOBAHHBIM CNELUanncTomM.

* PerynisipHO NpoBepsiiTe COCTOsIHME NPOBOAA NUTaHMs. ECAiv OH noBpexaeH, OH A0SKeH 6blTb 3aMeHeH NPON3BOAUTENEM,
€ro CepBMCHON CNny>60l 1nn KBanMULMpPOBaHHLIM CELMANNCTOM BO M3bexaHne onacHoCTU.

¢ [poBepbTE, YTO BEHTUISALUMOHHBIE OTBEPCTUS anmnapaTa HUYeM He 3abuTbl U UTO BO3AYX MPOXOAUT HOPMasibHO.

HALU COBET

o

¢ [lpoBepbTe, UTO Bekﬁ’nnﬂuMOHHue OTBEPCTUS annapaTta HU4eM Hae s%‘GMTbl W YTO BO34YX NPOXOAUT HOPMAsLHO. \&:?‘

& KOHTAKTHYIO TPYBKY W COMMO FOpEsKU. \1
HYTPUW FOpeSik1 W LWfaHra HeT MeTanm &0\» bIN.
KBO3WT. \
Ve

¢ PerynspHo mM
* Y6eautech %»

N\
X

* N3bera /’B%bpMTb B pexxnme MIG/MAG B noMeLleHusIX, /r

HE@PABHOCTM, WX MPUYUHBI U ycwm@e
s

OJIOMKM

ofla4a CBapoYHOM
NpPOBOJIOKN HEPABHOMEPHa.

BO3MOXXHbIE I'i NYNHbI

Hannaebl MeTana 3abuBaioT
oTBEpCTHE.

YCTPAHEHUE

OunCTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY Uil noMeHsiiTe ee u
CMaXxbTe COCTABOM MPOTMB NpUANNaHKs.

MNpoBosioKka NpoOKpyYMBaeTCcs B
pONKax.

MpoBEpPUTb CUITY CKATUSI PONIMKaMM NMPOBOIOKU WUIN UX
3aMEHUT.

[JvaMeTp NpoBOJSIKU HE MOAXOAUT K POJUKY.
Tpy6Kka-NpoBOAHWUK NPOBOJIOKU B FOPENIKE HE MOAXOAMNT.

Le moteur de dévidage ne
fonctionne pas.

TopMO3HOE YCTPOWCTBO
606MHbI MK PONKMKa C/IULLKOM
Tyroe.

OcnabbTe TOPMO3 U POSTUKM.

Mpobnema sanekTpnyeckoro
MUTaHus.

MNpoBepbTe, YTO KHOMKAa Mycka B nonoxeHnn BKJ1

MNnoxas nogada NpPOBOSIOKM.

HuteHanpasnstowas Tpybka
3arpsisHeHa WM NoBpexaeHa.

OumncTuTe Nn 3aMeHnTe ee.

TOpPMO3HOE YCTPOMCTBO
606UHbI CANLLIKOM TYro
3aTSAHYTO.

PazoxmuTe TopMO3

OTCyTCTBYET CBApPOYHBbIiA TOK.

AnnapaT HenpaBW/bHO
MOAKIOYEH K CETU.

MpoBepbTe NOAKMOUEHME K CETH, @ TAKXKE, UTO
NUTaHWe AeNCTBUTENBHO TpéxcdasHoe.

HenpaBuibHOE nogktoveHne
Macchbl.

MpoBepbTe kabenb Macchl (NOACOEANHEHME U 3aXKNM).

CUNTIOBOW KOHTaKTOP He
paboTaer.

MNpoBepbTe KHOMKY ropenku.

\
N

'

N
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MOJIOMKU BO3MOXXHbIE INMPUYNHbBI YCTPAHEHUE

lNpoBepbTE KHOMKY ropesku.

HuteHanpasnsiowas Tpybka
pacnnoLleHa.

MpoBepbTE HUTEHAMPABISIOLLYIO TPYBKY M KOpMyC

ropesnku.

MNpoBosoka 3acTpeBaeT B
roperske.

OuncTuTe unn 3aMeHuTe ee.

HeT kanunnsapHol TpyoKu.

MpoBepbTE HaMune KanusnspHon TpyoKu.

CKOpOCTb MPOBOJIKA C/TULLIKOM
BbICOKasl.

CHM3UTb CKOPOCTb NMPOBOJIOKU.

Mopu1CTbLIN CBapOYHbIN LUOB.

MopuCTbIN CBApOYHbIN LLIOB.

[Ovana3oH perynupoBku oT 15 o 20 n/MuH.

3aunCTUTE OCHOBHOI MeTasnl.

B 6annoHe 3akoH4YMnCs ras.

3amMeHuTe 6annoH.

HeygnosneTeopuTesibHoe
Ka4yecTBO rasa.

3aMeHuTe 6annoH.

Lipkynsuus Bosayxa unm
BO3J€eiCTBME BETpa.

MpenoTBpaTMTE CKBO3HSIKM, 3aLLUMTUTE CBAPOYHYIO 30HY.

Conno rasa C/IMWwKoM
3arpsi3HeHo.

OumncruTe conno Wn 3aMeHuTe ero.

MNpoBosIOKa N/I0X0Oro KayecTsa.

Mcnonb3yiiTe noagxoasaiwyo ans ceapkun MUT/MAT

NpPOBOJIOKY.

CeapuBaemasi NOBEPXHOCTb
B M/IOXOM COCTOSIHUM.
(p>xaBunHa 1 T.N.)

3aUnCTUTb CBApUBAEMYIO A€Tallb Nepes CBapKOM.

Po

=™ ~
3HauuTensHoe Ko{lgi‘{cmo
YyacTnyex MCerQ:(

HanpsibkeHue ayrn CIMwKoM
HU3KOE 1NN C/ILLIKOM BbICOKOE.

™ Vo >
@%MTb HACTPOWNKWN CBapKW.
N\

HenpaBunbHoe no,quoqumez\

7
NpoBEPUTL U YCTAaHOBUTb 3aXXMM MacChl Kak @

6nmxe K 30He CBapku.

&

N\
o

Macchbl.
A4
3awnTHOro rasa ,,.’\

OTperynupyiTte pacxog rasa.

N\Y
N\,

\Q’Q HEAOCTATO4HO. )
”%)rma Ha BbIXxoAe 13 Nnoxoe nonKth?Eué rasa. lpoBepbTe NpaBusIbHO NN noano coefinHeHve
OpEenKMu. rasa psfioM C ABuraTtenem.

FTAPAHTUA

lapaHTMs1 pacnpocTpaHseTcs Ha Ntoboi 3aBoAckon aedekT unu 6pak B TeYEHWE 2X NET C AaTbl MOKYMKW U3Aenus
(3anuactu n pabouas cuna).

FapaHTUsA He pacnpoCTpaHseTcs Ha:
* Jliobble NOMOMKM, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOW.
» HopManbHblii 3HOC AeTanel (Hanpumep : kabenu, 3aXkumbl U T.4.).

 CnlyYan HenpaBWJIbHOrO UCMOMb30BaHMs (OWMbKa NMTaHusl, NageHue, pasbopka).
 Cniyyam BbIX0oZa U3 CTPOS U3-3a OKpYXKatoLeln cpeapl (3arpsis3HeHWe BO3ayxa, KOppo3us, Mbifb).

Mpw BbIxOAE M3 CTPOsi, 0O6paTMTECL B NYHKT MOKYMNKM annapaTa C NpeabsBeHNEM CleAYIOWNX AOKYMEHTOB!
- [JOKYMEHT, NOATBEPXAAOLWMI MNOKYNKY (C AaTOM): KaCcCoBbIMA YeK, MHBOWC....

- onmncaHmne NonoMKun.
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ALGEMENE INSTRUCTIES

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

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

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

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

Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN
Booglassen kan gevaarlukazh‘n en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzakéc?‘* l ;ﬁ‘

Tijdens het lassen wi de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmxebg», aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro- ma
velden (waarschuw"%w or dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevalgéae lawaai en aan uitstoting van gassen.
Bescherm uzelf e

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden, ling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, dwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt. /< &
\
/’
\2.. Draag handschoenen die de elektrische e@}/ sche isolatie garanderen. \2~\”

cherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsin

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).

@

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

=, 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. \y» {‘ O~
De gasflessen moetenxy()rden opgeslagen in een open of goed geventileerde rmrn(él oeten in verticale positie gehouden worden, in eenhgua'e
of op een trolley. ’Q\\

Het lassen in de ‘ﬁg%van vet of verf is verboden. \esx
Cr Ch C
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<BRAND EN EXPLOSIE RISICO X X

% 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.

c Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren).

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

~\ °
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 wachxt%vmlnuten totdat alle condensatoren ontladen zijn. ':
Raak nooit tegelijkertijd: detoorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor dat, als B'els of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen wor %or gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik all e% eIs
met de geschikte&nede Draag altijd droge, in goede staat verkerende 'om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag |soIeren%:h eisel,
waar u ook wi

EM SIFICATIE VAN HET MATERIAAL 'ﬂ“/v é/
0& Dit Klasse A materiaal is niet geschikt v be‘brunk in een woonomgeving waar de stroom wordt ge&%}{é& door een openbare

oA laagspanningsnet. Het is mogelijk dat’e] Iemen ontstaan met de elektromagnetische comp in deze omgevingen,
\< vanwege storingen of radiofrequente s Ilng

is aan 1.4 MVA op het punt van de koppeling tussen de voeding van de gebruiker en het publiek distributienetwerk. Het is
de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat, indien nodig na raadpleging van de beheerder
van het distributienetwerk, om ervoor te zorgen dat de apparatuur uitsluitend aangesloten wordt aan een voeding met een
kortsluitvermogen Ssc dat hoger is dan of gelijk is aan 1.4 MVA.

DD Dit materiaal CARMIG voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm, onder voorwaarde dat het kortsluitvermogen Ssc groter of gelijk

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

" 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.

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 gebrmk van het apparaat.
De; brdbtstelllng aan elektromagnetische straling tijdens het lﬁ‘?f%kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog ,nléi?*
zijn. Pow®
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CAANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DKEASINSTALLATIE 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.

Yo

Evaluatie van de las-zone

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

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van 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 ELEKTROMAGNETI&?E EMISSIES TE REDUCEREN

4

a. Openbare spannl&gs‘net : het lasmateriaal moet aangesloten worden op, hét-openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrik Is
er storingen plaats \d@ kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen t%je en, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk.\EF kan
n metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is lijk de

overwogen wor R{ de voedingskabel van de lasinstallatie af te scherme
elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele len Q%De
om er zekefivan te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen d étI?' er en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmati t Booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen var rikant op. Alle
toegafigen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correébvergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werkin !'sAjet booglasmateriaal
mag}:f‘?een enkele wijze veranderd worden, met uitzonderingg}véanderingen en instellingen zoals genoemd in de hand%g van de fabrikant. Let

bescherming moet aangekoppeld worden aan de {6 voeding,

mgw' het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts ¢ r’PeM gesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de aafibevelingen van de fabrikant.
\( Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, engdéhfbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gg@a 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 !
e Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen veroorzaakt !
o Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze
geisoleerd zijn !
e Leg of zet geen ander gqﬁgdschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op he\?@sapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze'{y“
niet geisoleerd zijn. _§ ¥ i X
e Leg altijd de Iastoo%ﬁ?{“ﬁ‘ "of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak w@ e niet gebruikt worden ! Q{N
Nong
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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
-{)' 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.

« Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN !

De draag anvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die(\ rlden, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en di
eYerwondingen kunnen veroorzaken !

ernsti
o R%met uw handen geen bewegende, draaiende of aandrij é{d‘e' onderdelen aan ! Q&"
% %g oed op dat de behuizingen van het apparaat correct &L en blijven wanneer het apparaat in werking is ! x
raag geen handschoenen tijdens het inbrengen van heblasdraad en tijdens het vervangen van de draadspoel. \23

Minimal rgéximale draad-diameter : @ 0,6 - @ 1,0 mm Q/ /&
, ¢

Maxir{%gasdruk : 0,5 MPa (5 bar).
\\’f:; \YQ
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PRESENTATIE

De CARMIG is een traditioneel lasapparaat, geschikt voor semi-automatisch MIG/MAG lassen (gelijkstroom). Met dit
apparaat kan ieder type draad gelast worden : staal, rvs, en aluminium.

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.

De CARMIG moet gekoppeld zijn aan een 400V (50Hz) GEAARD stopcontact beveiligd met een 10A hoofdschakelaar en
een aardlekschakelaar 30mA.

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (FIGUUR II, PAGINA 2)

1- Aan/uitknop 6 - Toortshouder

2- Regelen van het vermogen - 2 schakelaars 7 posities: 7 - Voedingskabel (5m)

voor het afstellen van de uitgaande spanning. De afstel- 8- Aansluiting massakabel

ling van de uitgaande spanning is proportioneel aan de 9- Houder gasfles (max 1 fles van 10m3).

dikte van het te lassen voorwerp. 10 - Ketting om de gasflessen vast te zetten. Let op:

3 - Bedieningspaneel - Instellen lassen (handmatige of gasflessen correct bevestigen (zie IV-1)

automatische mOdl,IS‘))”‘* 11- @, Zélamm/300 mm draadspoel houder. ?\
4 - Gestandaardi ‘egrde Europese toorts koppeling 12- saanslumng Q&"
5 - Lampje thegmische beveiliging: Geeft aan wanneer 13~3Steun toorts Y\
een afkoel e nodig is na intensief gebruik van het ZA— Haspel - Elektroklep 2 / )\
apparaati{ 4 \4

C. /\ A
s@'{ AUTOMATISCH LASSEN STAAL/ RV%ME MAG) - PAGE 2 RS

\Efeze apparaten kunnen 0,6/0,8 of 1,0 (fig II - Mstaal en rvsdraad lassen. A

Deze lasapparaten zijn standaard uitgerust voor @ 0,8 stalen of RVS lasdraad. De contact buis, het spoor van de aan-
drijfrol en de mantel van de toorts zijn voor dit gebruik bestemd.

Als u 0,6 lasdraad gebruikt, dient u de contact buis te vervangen. De aanvoerrollen van de haspel zijn 0,6/0,8 omkeer-
baar. In dit geval, plaats de rol zodat u 0,6 kunt lezen. Voor het lassen van @ 1,0 draad dient u een geschikte rol en
contactbuis te gebruiken.

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

HALF-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODUS)

Dit apparaat kan uitgerust worden om met @ 0,8 aluminiumdraad te lassen.

Voor aluminium dient u een specifieke zuivere Argon (Ar) gas te gebruiken. De gasstroom voor aluminium ligt tussen

15 en 25 L/m afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de lasser.

De verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium:

- Gebruik specifieke aanvoerrollen voor het lassen van aluminium.

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

- Gebruik de capillaire buis (bestemd voor het geleiden van de draad van de rollers van het draadaanvoersysteem naar

de Euro-aansluiting) alleen bij het lassen van staal/RVS.

- Het voorbereiden van een aluminium toorts vereist speciale aandacht. Deze heeft een teflon mantel om wrijvingen
te verminderen. Niet de mantel bij de aansluiting afknippen. De mantel dient om de draad vanaf de aanvoerrollen te
geleiden (zie de afbeelding hieronder).

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

verd).
y\ ‘{»\. ¢ O~
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“{MONTAGE PROCEDURE SPOELEN EN TOORTSEN (PAGINA 3) X~

» Verwijder het mondstuk door het met de klok mee te draaien en draai vervolgens de contactbuis los, waarbij de beugel
en veer op de lamp worden losgeschroefd.

« Dit apparaat is uitgerust met haspels @ 200/300 mm (compatibele spoel met kunststof karkas en staaldraadkarkas
van ecologische oorsprong).

* Open het luik van het station.

« Plaats de spoel, rekening houdend met de aandrijfpen (3) van de spoelhouder. Om een 200mm spoel te monteren,
installeert u eerst een adapter op de beugel (ref. 042889).

Stel de rem van de spoel (4) af om te voorkomen dat de traagheid van de spoel bij het stoppen van de las de draad
verstrikt raakt. Niet te vast aandraaien! Draai vervolgens de bevestigingsbout (2) stevig vast.

Motorrollen (7) zijn dubbele groefrollen (@ 0,8/@ 1 of @ 1/ @ 1.2). De leesbare aanduiding op de rol wordt gebruikt.
Gebruik voor een draad van @ 1 mm de groef @ 1.

» Voor de eerste inbedrijfstelling:

Draai de draadgeleiderschroef los.

Plaats de rollen en draai de bevestigingsbouten (8) vast.

Plaats vervolgens de draadgeleider (6) zo dicht mogelijk bij de rol maar zonder contact met de rol en draai vervolgens
de bevestigingsschroef weer vast.

Om de drukrolknop (5) in te stellen, gaat u als volgt te werk: draai deze zo ver mogelijk los, stel de motor in door op de
toortsknop te drukken, draai de knop vast terwijl u de knop ingedrukt houdt. Vouw de draad uit het mondstuk. Plaats
een vinger op de gebogen draad om te voorkomen dat deze naar voren beweegt. De afstelling van de klemming is goed
als de rollen op de draad glijden, zelfs als de draad aan het einde van de toorts geblokkeerd is.

Huidige instelling van het rolwiel (5): graduatie op 3-4 voor staal en graduatie op 2-3 voor aluminium

GASAANSLUITIN%\

Installeer een ge@kte drukregelaar op de gasfles. Koppel die a&hét lasapparaat met de bijgeleverde slang. B
de twee klemmen lekkage te voorkomen. N\ -\

Regel de gasys\évoer met de regelknop op de drukregelaar..)\\ ON
NB: Om dfa as stroom eenvoudiger te kunnen regelen ﬁruk op de trekker van de toorts om de rollen /éan te drijven
(draaLd%\k op van de haspel losser om de draad niet&r‘ﬁe‘e{e trekken). R 4

7 o

\%
\;g@;E VAN DE DRAADSPOELEN Qp*/ Q‘OV

t CARMIG lasapparaat is geschikt voor spoelen met een diameter van 100 of 200 mm.
Hieronder de verschillende mogelijke combinaties:

Type spoel Toortsen Gas
Staal 0 300

@ 200 Argon

+ CO2 of Puur CO2

INOX @ 200 Stalen zaklamp geleverd
CuSi3 @ 200
CuAl8 @ 200

@ 300 Alurmini K Puur argon
Alu AIMg5* uminium zaklamp

@ 200 niet inbegrepen

* Gebruik een teflon mantel (artikelnummer 041578) en een contact buis speciaal aluminium (@ 0,8 artikelnummer
041059 - @ 1,0 artikelnummer 041066)
Gebruik de tabel op pagina 3 (fig V) als hulpmiddel bij het kiezen van de geschikte diameter van de lasdraad of de
elektrode.

BEDIENINGSPANEEL (FIG III, PAGE 3)

1 - Spanningskeuze kop min/max 3 - «<SMART» tabel afstellen MIG/MAG
2 - Draaiknop voor het afstellen van de draadsnelheid 4 - Lampje thermische beveiliging
GEBRUIK
E Yo . . . £ t?”
CARMIG vergema jkt het instellen van de snelheid van de dra dRoer en de spanning. Bne®
Met behulp vap d&-SMART tabel zoekt u de dikte van het te Iassgﬁ%etaal en het soort te gebruiken draad op. VQQ“ ns

kunt u, op basis.van de aanbevelingen, eenvoudig kiezen )\\
e De spanf\i;g (schakelaar 7 standen)
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“«/De draadsnelheid, door de draaiknop (2) naahde aangegeven kleur te draaien en eventueel bij te stellen.
Voorbeelden :

Voor het lassen van 0,8 mm dikke staalplaten met een 0,8 diameter stalen draad:

e Zet knop (1) op positie « 1 »

» Regel de draaiknop (2) naar de lichtste kleurzone en stel indien nodig « op het gehoor » bij.

N
e

ADVIES EN THERMISCHE BEVEILIGING

¢ Volg de standaard regels van het lassen.

¢ Laat, na het lassen, het toestel aan staan om af te koelen.

» Thermische beveiliging : het lampje gaat branden. De afkoelperiode is ongeveer 10 tot 15 minuten, afhankelijk van
de temperatuur.

ONDERHOUD

» Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.

» Haal de stekker eruit om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht tot de ventilator stilstaat alvorens wer-
kzaamheden op het apparaat te verrichten. (GEVAAR: de stroomspanning is hoog en gevaarlijk)

» Het wordt aangeraden de kap 2 of 3 keer per jaar af te nemen en met een blazer stofvrij maken. Gebruik deze gele-
genheid om met behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwa-
lificeerd personeel.

» Controleer regelmatig het elektrisch snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie

dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
» Verzeker u ervan dat de openingen van de ventilator niet verstopt zijn zodat er voldoende luchtcirculatie is.

ONS ADVIES { ‘;)»

» Verzeker u er V&ét de openingen van de ventilator niet ver
tig de contactbuis en het mondstuk van de %0

¢ Vervang re

er geen metaaldeeltjes op de toorts of d

 Control
. VerrrlkgbﬂG/MAG laswerk op plekken die niet toch

C
”‘AbTI)JKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSING

SYMPTOMEN
De draadaanvoer is niet constant.

Cn
o

MOGELIJKE OORZAKEN
De spatten verstoppen de opening.

eq;}n el zitten.

(e o
%b?tt zijn zodat er voldoende luchtcirculatie is. \\
s. N\

&
O

7”

OPLOSSINGEN

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

De draad glijdt niet mee met de
rollers.

- Controleer de druk op de rollers of vervang ze.
- Diameter van de draad is niet passend voor de roller.
- De mantel die de draad naar de toorts leidt is niet passend.

De aanvoermotor van de haspel
werkt niet.

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

Draai de rem en de rollers los.

Probleem met de stroomvoorziening

Controleer of de stroomschakelaar op "ON" staat.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vies
of beschadigd.

Reinigen of vervangen.

De rem van de draadspoel zit te
strak.

Draai de rem los.

Geen lasstroom.

Slechte aansluiting aan het stop-
contact.

Kijk naar de aansluiting van de stekker en controleer of deze met
een drie fase gevoed wordt.

Slechte aarding.

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

Voedingsschakelaar buiten gebruik.

Controleer de trekker van de toorts.

Controleer de trekker van de toorts.

De mantel die de draad leidt is
verpletterd.

Controleer de mantel en de toorts.

Het blokkeren van de draad in de
toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.

De snelheid van de draadaanvoer is
te hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

N
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SYMPTOMEN MOGELIJKE OORZAKEN OPLOSSINGEN

De lasrups is poreus.

De lasrups is poreus.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

Gas kwaliteit is niet voldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invloed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied beschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang de buis.

Slechte draadkwaliteit.

Geschikte MIG-MAG lasdraad gebruiken.

Toestand van het lasoppervlak van
slechte kwaliteit. (roest, enz.....)

Het werkstuk reinigen voor het lassen.

Zeer grote vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo dicht mogelijk bij het te
lassen stuk.

Beschermgas is onvoldoende.

Gasstroom aanpassen.

Geen gas aan de toorts uitgang.

Slechte gasaansluiting.

Kijk of de gasaansluiting aan de kant van de motor goed aanges-
loten is.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.
* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg'y/an verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding;yallen, ontmanteling).
wvan de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof

ﬁstnbuteur samen met:

» Gebreken ten gev

In geval van s ﬁhg moet het apparaat teruggestuurd worden na
aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ..

- Een ged%
-Eenb ing van de storing.
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ISTRUZIONI GENERALI
Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico del

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

AMBIENTE

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 stoc-
caggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de l'aria:

Inferiore o0 uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o0 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

B . . . B 4 L 4
La saldatura ad arco pup @ssere pericolosa e causare ferite gravi o mortali. ™
La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione IWa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai ri
di pacemaker), di ri di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose. % x

Per protteggersi Sﬁ proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurez seguono: \23

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere Qséjni e radiazioni, indossare indumenti senza poIsini,.is/&nento, asciutto,
ignifugo e in buone condizioni, che coprono tu%@orpo v

N N
<&

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

A
© @@@

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (cariabile a seconda delle appli-
cazioni). 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 ade-
guati 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).

S

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.
Q Verlﬁcare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.
RN
:Q 4 \{\. ~.
Attenzione, la saIda:qu n amblentl di piccola dimensione ha bisogno di una \\égllanza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certI\Q\qﬁerlall

contenenti piom mio, zinco, mercurio o berillio pud essere partlcolar nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.
Le bombolg&/ essere messe in locali aperti ed aerati. Devono esser sizione verticale e mantenute ad un supporto o carr&li/ve\

La saldat/{ ¢’proibita se in vicinanza a grasso o vernici. /& &

i i R
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“CRISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE ~ X
% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E!é 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 inflammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

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

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto
da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d’'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore o
d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato
sia appropriato al procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

~\

[ )
La rete 'e)ébtrlca usata deve imperativamente avere una messa a terr&}Usare la taglia di fusibile consigliata sulla tabella segn tl(;?‘
Unmgsanca elettrica potrebbe essere fonte di un‘incidente gr&ej\dmetto indiretto, o anche mortale. \1“

YX

Mai toccare | isotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quest ‘ultimo *e collegato alla presa di corrente (torc ettl cavi,
elettrodi), paiche esse sono collegate al circuito di saldatura. {{
Prima di“aprire’la fonte di corrente di saldatura, bisogna dlsconneter rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei cond i sia scaricato.

C i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. mgdefe ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensi na\e‘g sezione dei cavi a
dell'applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in bao stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isefanti, indifferentemente

\&II ‘ambiente di lavoro.

N%éig@re allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa{_»

CLASSIFICA 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 a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica
in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-12, a condizione che la potenza del corto-circuito Ssc sia superiore o uguale a
D 1.4 MVA al punto d'interfaccia tra I'alimentazione dell’'utente e la rete pubblica di distribuzione. E responsabilita dell'installatore
o dell’utilizzatore del dispositivo assicurarsi, se necessario consultando I'operatore della rete di distribuzione, che il materiale sia

f collegato soltanto ad un‘alimentazione avendo una forza di corto-circuito Ssc uguale a 1.4 MVA.

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

\ La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La
:? \ w corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d'accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

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

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

e posizionarsi (busto e tes Ml piti lontano possibile dal circuito di saldatura; iﬁ‘:{‘ \?”
« non avvolgere ma| t§tv‘f i saldatura attorno al vostro corpo; Q\““

e non posmonare ro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i @saldatura sullo stesso lato del corpo; YX

e collegare il ¢ Q\ ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla\z?Q saldare; \2\

N '\’/”} N &/”}
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lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla*fghite di corrente di saldatura; \<“”“
on saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

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

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura allarco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, & responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all'arco di risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano pit fastidiose.
Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, l'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c¢) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante pud stendersi oltre i limiti delle installazioni

Valutazione deII'mstall?one di saldatura

Oltre alla valutazione délla‘zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all'arco p&‘sono servire a determinare e risolvere i casi di interfe ‘x:g‘
Conviene che la valu ‘z@‘ﬁe delle emissioni comprenda misure in situ come spem@t‘o‘ all’articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misure in situ b'gf)‘n
anche permettere%}g fermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIQ? UI METODI DI RIDUZIONE DELLE E ONI ELETTROMAGNETICHE <\
bbli

a Rete ica di alimentazione: conviene collegare il ma{gaale di saldatura all'arco a una rete pubblica di allme/gzlone secondo le
racc;ﬁaamazwm del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebt{dﬁ}ere necessario prendere misure di prevenzione supple ri, come il filtraggio

ste pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe ére in considerazione il rinforzo del cavo della presaselettrica passandolo in un
tto metallico o equivalente di un materiale di saldatuf: rco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi continuita elettrica del
indaggio 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 all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento
e di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.
c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i 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 I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.
e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire
gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regole nazionali
f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di

perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

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 vaganti possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare le apparecchiature e i dispositivi elettrici e causare il
surriscaldamento dei componenti che possono causare un incendio.

- Tutte le connessioni di Sdldatura devono essere collegate fermamente, verificarlo re%latarmentel '{y‘,
- Assicurarsi che ila f&gglo del pezzo sia solido e senza problemi elettrici!
t

- Attaccare o sosp utti gli elementi conduttori di elettricita della fonte \?\éidatura come il telaio, il carrello e i sistemi di sollevam%h\@

modo tale che no isolati!

- Non deposi ra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura suIIa fonte di saldatura, il carrello, o i sistemi di solley, o senza
che ess 0 stati previamente isolati! g/

- Colloeaéei pre le torce di saldatura o porta elettrodi su superﬁ isofata 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.

* Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

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

o Il materiale & di grado di protezione IP21, che significa:

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

- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua.

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

1l fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> ° La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.
« Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le
-=D' tensioni e intensita sono elevate e pericolose.

* Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’aiuto del soffiatore. Cogliere l'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile
isolato da persone qualificate.

« Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, esso deve essere sostituito dal fabbricante,
dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d'aria.

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

RISCHIO DI LE‘S?.NI LEGATE AI COMPONENTI MOBILI! ¢ '{;7..

ﬁI| sono provvisti di componenti mobili che possono g\énaare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenzagi}s\a‘

)\ on portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o« vy}so i pezzi da trascinamento! )\\
e Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di prote’znone restino ben chiusi durante il funzionamento!
« Non indossare guanti al momento d'infilare il hl&\amﬁorto e di cambiare la bobina del filo d’apporto. /& v

g~

(./"} \./"‘/‘ K./"/}
Diam&tté minimo e massimo del filo di apporto : 30,6-0 1 0 \;1 N \/.‘”
\595 one massima di gas : 0,5 MPa (5 bars). \<W W ) My

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

PRESENTAZIONE

II CARMIG €& un prodotto tradizionale per effettuare la saldatura MIG/MAG in semi-automatico (corrente DC). Questo
dispositivo permette di saldare ogni tipo di filo: Acciaio, Inox e Alluminio.

ALIMENTAZIONE

Questo materiale & fornito con una presa 16 A di tipo EN 60309-1 e dev’essere utilizzato solo su una installazione elet-
trica trifase 400V (50-60 Hz) a quattro fili con un neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d'uso ottimali. Verificare che I'alimenta-
zione e le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe
essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

Il CARMIG dev’essere collegato ad una presa 400V (50Hz) CON messa a terra, protetta da un disgiuntore 10A e 1 diffe-
renziale 30mA. Questo dispositivo deve essere usato solo sulla rete elettrica trifase con neutro a terra.

DESCRIZIONE DEL DISPOSITIVO (FIGURA II, PAG. 2)

1- Interruttore avvio — arresto 6 - Supporto torcia
2- Regolazione della potenza - 1 commutatore 7 posizio- 7 - Cavo d'alimentazione
ni: permette di regolare la tensione d’uscita. La regola- 8 - Connessione del cavo di massa
zione della tensione d’uscita & proporzionale allo spessore 9 - Supporto bombola del gas (max 1 bombola da 10m3).
del pezzo da saldare,. 10 - Catena di serraggio per la bombola di gas. ®
3 - Pannello di co ro 0 e tabella «SMART» Attenz;j& : fissare bene la catena di sicurezza (fig. Vilg "
4 - Connessione,trcia europea standardizzata porto bobina @ 200/300 mm. \\\
5 - Spia di pr Y%’one termica: indica quando € necessa- ralnaﬁlo A\
rio un peio i raffreddamento dopo un utilizzo inten- Connettore gas /)
54 sivo de,l@smsitivo. & /14 - Supporto cavo torcia /\ v
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SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

Questo apparrecchio puo saldare filo d’acciaio e inox da 0,6/0,8 o 1,0 (fig III - A).

Il dispositivo & fornito di serie per funzionare con filo @ 0,8 in acciaio o inox. La punta di contatto, la scanalatura del
rullo, la guaina della torcia sono previste per questa applicazione.

Quando utilizzate del filo di diametro 0,6, conviene cambiare la punta della torcia. Il rullo del trainafilo & reversibile
0,6/0,8. In questo caso posizionarlo in modo da leggere 0,6. Per saldare un filo @ 1,0, munirsi di un rullo e di una punta
adatta.

L'utilizzo in acciaio o inox necessita un gas specifico Argon + CO2. La proporzione di CO2 varia secondo I'utilizzo. Per la
scelta del gas, farsi consigliare da un distributore di gas. La portata del gas per I'acciaio si attesta trai 12 e 18 L/mn a
seconda dell'ambiente e dell’'esperienza del saldatore.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Questo dispositivo pud essere attrezzato per saldare del filo d'alluminio da @ 0,8 (fig III - B).

L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar).

Il flusso del gas per alluminio si pone tra 15 e 25 I/min a seconda dell'ambiente e dell’'esperienza del saldatore.

Ecco le differenze tra I'utilizzo in acciaio e I'alluminio :

- Utilisare dei rulli specifici per la saldatura alu.

- Mettere un minimo di pressione dei rulli pressatori del trainafilo per non schiacciare il filo.

- Utilizzare il tubo (destinato alla guida del filo tra i rulli del trainafilo e il connettore euro) solo per la saldatura acciaio/
inox.

- La preparazione di una torcia alluminio richiede attenzioni particolari. Quest’ultima possiede una guaina in teflon (non
fornita) per ridurre la frizione. Non tagliare la guaina sul raccordo. Questa guaina serve a guidare il filo a partire dai rulli
- Punta di contatto{::txj/l;jlizzare una punta di contatto SPECIALE aIIu’m@ig @ 0,8 (rif : 041059-non fornita).

A \g?‘
PROCEDUP@\X(MONTAGGIO DELLE BOBINE E DELLF\TQ\ E (FIG. V, PAG. 3) \3\

o Togliere/{’hgélo ruotando in senso orario, poi svitare la ,mjn%a\di contatto lasciando il supporto e la moII,arfe%rﬁa ugello

sulla torcia/” \ V4 \ V4
Quest‘pofa%parecchio accoglie bobine @ 200/300 mm {Cempatibile con bobine a carcassa plastica e cafcassa ecologica).
Aprite*o sportello del dispositivo. N\ N\

«/RdSizionare la bobina tenendo conto del piol >'z’ionamento (3) del supporto della bobina. Qé}}h/ontare una bobina
\éa 200mm, installare precedentemente un adattatore sul supporto (ref. 042889).

* Regolare il freno della bobina (4) per evitare che l'inerzia della bobina aggrovigli il filo durante l'interruzione della sal-
datura. Generalmente, non stringere troppo forte ! Stringere poi vigorosamente la vite di tenuta (2).

o I rulli trainafilo (7) sono dei rulli a doppia scanalatura (@ 0,8/ @1 0@ 1/ @ 1,2). Lindicazione che si legge sul rullo &
quella che va utilizzata. Per un filo di @ 1 mm, usare la scanalatura di @ 1.

e Per il primo avvio :

- allentare la vite di fissaggio del filo guida

- posizionare i rulli, stringere bene la loro vite di tenuta (8).

- poi posizionare il filo guida (6) piu vicino possibile al rullo, ma senza contatto con quest’ultimo, e quindi stringere la
vite di fissaggio.

 Per regolare la rotella dei rulli pressori (5), procedere come segue : allentare al massimo, azionare il trainafilo pre-
mendo il pulsande 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 I'avanzamento. La regolazione del serraggio € buona quando i rulli scor-
rono sul filo anche se questo & bloccato alla fine della torcia.

* Regolazione attuale della rotella dei rulli (5): graduazione su 3-4 per I'acciaio e graduazione su 2-3 per |'alluminio.

CONNESSIONE GAS

Montare un riduttore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarla alla macchina di saldatura con il tubo fornito.
Mettere i due collari di stringimento per evitare perdite.

Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.

NB: per facilitare la regolazione del flusso di gas, azionare i rulli motori premendo sul pulsante della torcia ( allentare le
mollette del trainafilo per non trascinare il filo).

o~ P
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QELTA DELLE BOBINE: X X

Il dispositivo CARMIG puo ricevere bobine di filo con diametro 200 mm o 300 mm.
Qui sotto riportate le varie combinazioni possibili:

Tipo di bobina Torce Gas
. @ 300

Acciaio Argon + CO2 o Pur
@ 200 co2

INOX @ 200 Torcia acciaio fornita

Cusi3 @ 200

CuAl8 @ 200
3 300 Argon puro

Alluminio AlMg5* Torcia alluminio non fornita
@ 200

* Prevedere guaine teflon (ref. 041578) e punta speciale alluminio (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref. 041066)

PANNELLO DI CONTROLLO (FIG. 1IV)

1 - Pulsante di tensione min/max 3 - Tabella «<SMART> di regolazione MIG/MAG
2 - Potenziometro di regolazione della velocita del filo 4 - Spia di protezione termica
UTILIZZO

CARMIG facilita la regolazione della velocita del filo e della tensione.
Grazie alla tabella SM&RT troverete le regolazioni adatte basandovj spuo spessore del metallo da saldare e sulla natli?\

del filo ut|I|zzato —
Poi, in funzmnai%o suggerimenti, selezionare sempllcementewk\ WX\
ela tensmng)@:ommutatore in posizione 7 ) %\ RO\

. VeIo;%::d) filo, regolando il potenziometro (2) sulla zoQa /del colore indicata e regolate se serve. &
Esem /{I /&
Per«safdare una lamiera da 0,8mm di spessore con Qo",acaalo di diametro 0,8: “”
s.Rosizionare il pulsante (1) sulla posizione « 1 »\) m\/

“¢ Regolare il potenziometro (2) sulla zona di co‘k{é piti chiaro e regolare « inbase al suono » seqi&cessario.

CONSIGLIO E PROTEZIONE TERMICA

* Rispettare le regole classiche della saldatura.

e Lasciare collegato il dispositivo al termine della saldatura per permetterne il raffreddamento.

 Protezione termica : la spia si accende. La durata del raffreddamento va da 10 a 15 minuti in funzione della tempe-
ratura.

MANUTENZIONE

¢ Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato.

« Togliere la corrente scollegando la presa, e aspettare I'arresto del ventilatore prima di cominciare a lavorare sul dis-
positivo.

(PERICOLO: le tensioni e le intensita sono elevate e pericolose)

« Si consiglia di togliere il cofano e spolverare l'interno del dispositivo con un getto d‘aria 2 o 3 volte all'anno. Cogliere
I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve essere sos-
tituito dal fabbricante, dal suo servizio post vendita o da personale qualificato equivalente, allo scopo di evitare pericoli.
e Assicurarsi che i fori di aerazione del prodotto non siano ostruiti per permettere una corretta circolazione dellaria.

I NOSTRI CONSIGLI

e Assicurarsi che i fori di aerazione del prodotto non siano ostruiti per permettere una corretta circolazione dellaria.

« Sostituire regolarmente la punta di contatto e l'ugello della torcia.

* Assicurarsi che la torcia e la guaina non contengano polveri metallig O
e Evitare la salda ra IG/MAG in corrente d‘aria. i X
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WNOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI POSSIBILI CAUSE

1l flusso del filo di saldatura non &
costante.

Dei residui ostruiscono l'orifizio.

RIMEDI

Pulire la punta di contatto oppure cambiarla e rimettere del pro-
dotto anti-adesione.

1l filo scivola nei rulli.

"Controllare la pressione dei rulli oppure sostituirli.
Diametro del filo non conforme al rullo.
Guaina guida filo nella torci 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
awvio.

Traino del filo scadente.

Guaina guida filo sporca o danneg-
giata.

Pulire o sostituire.

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente di saldatura.

Collegamento presa elettrica sba-
gliato.

Controllare il collegamento della presa e controllare se & ben
alimentata con 3 fasi.

Collegamento messa a terra sba-
gliato.

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

Collegamento di potenza non ope-
rativo.

Controllare il pulsante della torcia.

Controllare il pulsante della torcia.

O

Guaina filo schiacciata.

Verificare la guaina e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Sostituire o pulire.

Nessun tubo capillare.

Verificare la presenza del tubo capillare.

Velocita filo troppo elevata.

Ridurteyla velocita di filo.

o
' 4

",

N\
&
>’

11 cordone di saldaturae-poroso.
N

Il cordone di saldatura & poroso.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.

\iFe il metallo di base.

N

Bombola gas vuota. y \(\

Sostituirla.

e

Qualita gas non sufficiente. ,(‘(/

Sostituirla. /(\</

Circolazione d'aria o influépza del
vento. \v

3

% N
Evitare correnti d'aria, proteggere la zona di salﬁatura.
O

Condotto gas schia@a%./

Pulire il condotto gas oppure sostituirla(}«?

-
Qualita filo scadente.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG\-MAG.

Stato della superficie da saldare di
cattiva qualita. (ruggine, etc...)

Pulire il pezzo prima di saldare.

Particelle di scintille importanti

Tensione d'arco troppo bassa o
troppo alta.

Vedere i parametri di saldatura.

Collegamento messa a terra sba-
gliato.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il piu 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 raccordo del gas accanto al motore € collegato corret-
tamente.

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).
« I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativggl guasto. \?‘
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%"ECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHN%L SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DA@N /
ESPECIFICACIONES TECNICAS/ TEXHUYECKUE CNELUW®UKALIMN / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE

| CARMIG
Primaire / Primary / Primar / Primario / MNepBu4ka / Primaire / Primario
Tension d‘alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsxeHune nutaHus / 400 V +/- 15%
Voedingsspanning / Tensione di alimentazione 0
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTta cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50 / 60 Hz
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / MnaBkuii npegoxpaHuTens npepbiatens / Zekering hoofdschake- 16 A
laar / Fusibile disgiuntore
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MIG / MAG
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensidn al vacio / HanpsixxeHne xonocTtoro xoaa / Nullastspanning / 16V /28.5V
Tensione a vuoto )
Courant de sortie nominal (I,) / Rate current output (I,) / nominaler Arbeitsstrom (I,) / Corriente de salida nominal (I,) / 255140 A
HoMunHanbHbIN BbixoaHol Tok (I,) / Nominale uitgangsstroom (1,) / Corrente di uscita nominale (I,)
Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / YcnosHoe
BbIxoAHble HanpskeHus (U2) / Tension de salida convencional (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di 15.25» 21V
uscita convenzionale (U2)
Facteur de marche a 40°C (10 min)* MB% npu 40°C (10 MuH)* Imax 15%
Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1. 0
Duty cycle at 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)* 60% 80 A
Standard EN60974-1. Norm EN60974-1.
Einschaltdauer @ 40°C (10 min) Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*
EN60974-1-Norm Norma EN60974-1. 100% 60 A
Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1
¢ e ¢ e
Température de fonctio t / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temper: t&(aﬁe funcionamiento / Pabouas -10°C » +40% 3
Temneparypa / Gebru’@s{ peratuur / Temperatura di funzionamento \Q‘\ \
Température de ma’e / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de mnaje / TeMnepaTypa xpaHeHus / Bewaar- -250(C “é
temperatuur } ratura di stoccaggio y y
Degré d ééyﬁgn / Protection level / Schutzart / Grado de proteccién / Ct GK;EE.WITH / Beschermingsklasse / Grado di prote- %‘flv
zione .. )\ P >
Di \gas (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dime:n/,'s,l;nes (LxIxh) / Pa3mepsbl (OxLLXB) / Afmetingen (LxIxh) / \\’;?X 77 x 79 cm
ensioni (LxIxh) A\ A
[Pove
%gﬁjs / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso §<- Q\ 50 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 (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin H s'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 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator ﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The machine has a specification with a “constant current output”

* Einschaltdauer gemaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende
Warnung erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkuhlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Das SchweiBgerat entspricht in seiner Charakteristik einer Stromquelle mit fallender 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 (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccién.
La fuente de energia posee una salida de caracteristica plana.

*MB% yka3aHbl no HopMe EN60974-1 npu 40°C u ang 10-MUHYTHOro umkna.

MpU UHTEHCMBHOM MCMONbL30BaHuM (> MB%) MOXET BK/OUMTLCS TEMIOBAs 3aluuTa. B 3TOM clyyae Ayra noracHeT v 3aropuTcst MHAMKATOP ﬂ
OcTaBbTe annapart NoAKIYEHHBIM K MUTAHWUIO, YTOBbI OH OCTbI A0 MOJIHOW OTMEHbI 3aLUMThI.
MICTOYHMK CBapOYHOrO TOKa MMEET BbIXOAHYHO XapaKTEPUCTUKY TUMa «Miockasl 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

gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
De stroombron beschrijft een vlakke uitgangskarakteristiek.
L <
*I cicli di lavoro sono rea%fi econdo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. L_:(“
c

Durante I'uso intensivi iclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo @ \,ﬂ(arco si spegne e la spia H si illumina.

(\Kgato per permetterne il raffreddamento fino all’annullamento
crive una caratteristica di uscita di tipo «corrente costante» \2\

Lasciate il dispositiv: tezione.
La fonte di corrent
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PIECES DE RECHANGE / SPARE Pﬁfs / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUE&' / 3AMNACHbIE
YACTW / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

Désignation

1isN \‘- port bobine_ Reel stand_ Rollenhalter_ Soporte de bobina_
O NSupporto bobine
{ﬂ/\{ Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-véll\ggrﬁ&@MTpomanaH_ Gasventiel_ Elettromagnete lZI’§4Qv
\ ':} 3 Roue arriére_ Wheels_ Durchmesser Rad_ Rueda_ KO:@C@Achterwiel_ Ruote posteriori \&@70
Q}d 4 Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Pex)naaera _ MNopatowee yctpoicTBo_ Haspel_ Traina filo A\}51254
5 Roue avant_Front wheels_Vorderrad_Rueda de gﬂés_ﬂepenHee koneco_ Voorwiel_ Ruote ‘ 71181
anteriori
6 Voyant thermique _ Thermal light _ Warmeschiitz Kontrollicht _ Indicador térmico_ WHaukaTop 52004
TemnepaTypHOI 3awwmTbl_ Thermisch lampje_ Spia termica
7 Inverseur (x2) _ Switch (x2) _ Schalter (x2) _ Boton (x2) _ Mepekntoyatens (x2)_ Omschakelaar R
(2x)_ Invertitore (x2)
8 Bouton potentiomeétre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciémetro botdn_ 73009
MoteHumomeTp_ Draaiknop_ Pulsante potenziometro
Pince de masse _ Earth clamp _ Massekabel_ Cable de masa_ Kabenb mMaccbl_ Massa klem_
9 - 71910
Morsetto di massa
10 Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff _ Pufio delantero _ PykosiTka_ Handvat voor_ 56047
Impugnatura anteriore
11 Circuit _ Board _ Karte _ Carta _ MNnaTta_ Circuit_ Scheda 53513
12 Ventilateur _ Fan _ Ventilator_Ventilador_ BeHTunsatop_ Ventilator_ Ventilatore 51001
Pont de diodes_Rectifier_ Gleichrichter_Puente de LED_ AuoaHbiit MocT_ Diode brug_ Ponte a
13 diodi 52187
14 Self de sortie _ Choke _ Drossel_ Self _ Apoccens_ Uitgaande smoorklep_ Self di uscita 96074
15 Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTop_ Transformator_ 96073
Trasformatore
16 Interrupteur I/O _ I/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador 1/O_ Interrupteur I/O _ 52461
Boikntoyatenb I/O_ Schakelaar I/O_ Interruttore I/0
17 Cordon secteur _ Main cable _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacion _ MuTatowmii kabenb_
. N 21475
Elektrische snoer_ Cavo di rete
18 Commutateur 7 positions _ 7 positions switch / 7 Positionen Betriebsartenschalter _ Conmutador
7 posiciones _ 7-x No3uUMOHHbIN nepekntodaTens_ Schakelaar 7 posities_ Commutatore 7 51228
posizioni
Contacteug\i\/jtch_SchaIter_Botc')n_nepeKmoanenb_ Relais_ Contatore . 51112
Torchg §To¥h_ Brenner_ Antorcha_ Mopenka_ Toorts_ Torcia . Y 041424 L’S
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%CHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGR%/ SCHALTPLAN / ESQUEMA ELECTRIC&?“EKTPM“ECKAH
CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCHEMA ELETTRICO

Tsl  Ts2

92984

13 15 19 2

AC2 AC1
% NO —+— NO
21475 no o X
-0 | O
| T2
O | O
13— 13
O_
= 13300

C71390

Tol -
To2 ——_,

ﬂ

52101

6
10
5 9 11 12 : Thi Th2
Sy ) W
— eaaaay
92957
) 52189 71118
_e//
4
137 8
Switch __?_~ ?\
E 2 51540 \i\w z
A A A
) 5100
N \> NI \
:zg\ 2
]
3099 = e
7 =
B :EI] Electrovalve ACL
;z; :EI] Transf. - sec
Vot Switch
\_@_17 oror 51540
51095 e ﬂ Torche Pos. |1]2[3]al5]6]7
1-2 X
C— | LED
3-4 X[ x [ x
C13204 T:; _:EI:I Thermostat 5-6 X | X
7-8 X | X
B4012 9-10 X | X
11-12 X | x
13-14 | x [ x | x
15-16 x| x| x
19-20 X
1.2 INT
13 N2

(51535

60
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&CCESSOIRES /| ACCESSORIES / ZUBEH%/ SIMBOLOS | AKCECCYAPbDI / ACCESS@IRES /| ACCESSORI

W77 x1
3 %) x1 x2 x1 x10 x3
b 2 - S @D
@300 06&0.8 088&1.0
. 086111 (20.6) | 086166 (20.6) 041905 (20.6)
Acier/Steel/Stahl | o615 (50.8) | 086227 (00.8) 041912 (20.8)
i 041424
CusSi3 086647(20.8) - 042353 042360 041592 (150 A) 041622 (FR)
CuAl8 086661 (20.8) . 041912 (20.8) | 041875 | 041646 (UK)
- 041219 (DE)
Inox/Stainless 086326 (20.8) -
ALU (Almg5) 086555 (20.8) - - 042377 041578 ?‘gg% 041059 (20.8)

Iﬁ Bombe antiperle / Anti spatter spray 041806 sl MB15 (150A) : Coffret accessoires / Accessories box 041226
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ACONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLAR

N\D \)
/ SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRQI'MEN / ICONA

A

Amperes - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Ampére - Amper

Vv

Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epy - Hertz - Hertz

- Soudage MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/MAG Welding (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/MAG SchweiBen (MIG: Metal Inert Gas/ MAG: Metal Active Gas)

- Soldadura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MonyaBToMaTnyeckasi ceapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- MIG/MAG lassen (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- Saldatura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

wn

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
- Adapted for welding in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.
- Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales.

- ApanTupoBaH Ans CBapKy B CPEAE C NOBLILLEHHbLIM PUCKOM 3N1EKTPOLLOKA. OHAKO CaM UCTOYHUK NUTaHWS HE AOMKEH BbITb PAacroNoXeH B Tak1X MecTax.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schok. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

- Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IP21

- Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5mm et une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau.
- The material is IP21 degree of protection, meaning:

Protection against access to dangerous parts of solid bodies of diam> 12.5mm and protection against vertical drops of water drops.

- Das Material hat Schutzart IP21, das heif3t:

Schutz gegen den Zugang zu geféhrlichen Teile Festkdrper mit einem Durchmesser von> 12,5 mm und Schutz gegen senkrecht fallende Wassertropfen.

- El material tiene un grado de proteccion IP21, es decir:

la proteccion contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos solidos de diametro> 12,5 mm y la proteccion contra la caida vertical de gotas de agua.

- MaTtepuan umeert creneHb 3awmTsl IP21, a 370 03HavaeT:

3alMTa OT AOCTYNa K ONacHbIM YacTsiM TBEpPAbIX Ten AMamMeTpoM> 12,5 MM 1 3alimTa OT BepTUKasbHO NajatoLLmX Kanesb Boabl.

- Het materiaal heeft beschermingsgraad IP21, betekenis:

bescherming tegen toegang tot gevaarlijke delen van vaste stoffen met een diameter van> 12,5 mm en bescherming tegen verticaal vallende waterdruppels.
- Il materiale ha grado di protezione IP21, significato:

la protezione contro I'accesso a parti pericolose di corpi solidi di diametro> 12,5 millimetri e la protezione contro la caduta verticale di gocce d'acqua.

- Courant de soudage continu.
- Welding direct current.

- Glei weiBstrom. &
— — — - La corgiente de soldadura es continua. 3 ?” ?
4 Ha MOCTOSIHHOM TOKe. Do
\& asstroom \\\ \E
(“x rrente di saldatura continuo. RN -

' - Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.
- Three-phase power supply 50 or 60Hz.
- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz.
- Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60 Hz.
- TpexdasHoe anekTponutaHue 50 nnu 60y, £
- Driefasen elektrische voeding 50 of 60 Hz.
- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz.

g
- Source de courant a transformateur redresseur % un courant continu.
- Transformer rectifier power source delivering directcurrent.

- Trafogleichstromquelle.

- Fuente de corriente de tecnologia rectificador que libera corriente continua.

- VICTOYHMK TOKa C TPaHCOpMaTOPOM-BbINPSIMUTENEM BbIAAIOLMIA MOCTOSIHHBINA TOK.
- Gelijkrichter Transformator, levert gelijkstroom.

- Fonte di corrente a trasformatore raddrizzatore rilasciando una corrente continua.

- Tension assignée a vide.

- Rated no-load voltage.

- Leerlaufspannung.

- Tension asignada de vacio.

- HanpsixeHue XonocToro xoaa.
- Nullastspanning.

- Tensione nominale a vuoto.

ul

- Tension assignée d‘alimentation.

- rated supply voltage.

- Netzspannung.

- Tension de la red.

- HanpsixeHue cety.

- Netspanning.

- Tensione nominale di alimentazione.

Ilmax

- Courant d‘alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Rated maximum supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).

- Corriente maxima de alimentacion de la red.

- MakcuManbHbIi ceTeBol Tok (3dEKTUBHAS MOLLHOCTb).

- Aangewende maximale voedingstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massimo (valore efficace).

Ileff

- Courant d‘alimentation effectif maximal.

- Maximum effective supply current.

- Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom.

- Corriente de alimentacion efectiva maxima.
- MakcManbHbI SdEKTUBHBINM CETEBOI TOK.
- Maximale effectieve voedingstroom.

- Corrente di alimentazione effettivo massimo.

EN60974-1
EN60974-5
EN60974-10
Classe A

- L'appareil respecte les normes EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 et de classe A.

- This welding machine is compliant with standard EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 of class A.

- Das Gerét entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 Class A fiir Schweigerate.

- El ap%g es conforme a las normas EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 y de clase

- Ngroukk cBapo4HOro Toka oteeqaeT Hopmam EN60974-1, EN60974-5, EN60974- v%‘ocm‘cn K knaccy A. £ ?
mbron voldoet aan de normen EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 n‘k%s . P

\Negnte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-1, EN60974\, 0974-10 e di classe A.




N
)

A
5
i

X(40°C)

il
- Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (lmmutes —40°C).
- Duty cycle according to the standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).
- Factor de marcha segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C).
- MB% no Hopme EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).
- De vermogensfactor volgens de EN60974-1 norm (10 minuten - 40°C).
- Ciclo di lavoro secondo la norma EN 60974-1 (10 minuti — 40°C).

12[--%]

-12:
-12:
-12:
-12:
-12:
-12:
-12:

courant de soudage conventionnnel correspondant.
corresponding conventional welding current.
entsprechender SchweiBstrom.

Corrientes correspondientes.

Tokw, cooTBeTCTBYIOWME X*.

overeenkomstige conventionele lasstroom.
corrente di saldatura convenzionale corrispondente

- U2:
- U2:
- U2:
- U2:
- U2:
- U2:
- U2:

Tensions conventionnelles en charges correspondantes.
conventional voltages in corresponding load.
entsprechende Arbeitsspannung.

Tensiones convencionales en carga.

COOTBETCTBYIOLUME CBAPOUHbIE HAMPsKEHUs*,
conventionele spanning in corresponderende belasting.
Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

Appareil(s) conforme(s) aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- Machine(s) compliant with European directives The declaration of conformity is available on our website.

- Gerét entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina web.

- Annapart cooTBETCTBYET AupekTMBaM EBpocotosa. [leknapaLusi 0 COOTBETCTBUM €CTb B HAMUWW Ha HalueM caitTe.

- Appara(a)t(en) conform de Europese richtlijnen. Het certificaat van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site.
- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Ce) CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co) CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitatserklarung Ce) CMIM) ist auf unserer Webseite verfligbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Ce) CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYET HOpMaM Mapokko. [leknapaums Co) CMIM) AOCTYNHa ANS CKaUMBaHUS Ha HALLEM caiiTe (CM Ha TUTY/bHOM CTpaHuLE).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co) CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co) CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto)

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC:Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

-M rcaeéconformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). $ &?s

- KupoBka cooteTcTBus EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUYECKOE COOBLIECTBO). M
uraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstem }f\

o

b - Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.
- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHuMaHuWe ! YuTaiiTe MHCTPYKUMIO MO UCMO/b30BaHMIO.
- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima deII’{sck‘

N
/\‘5\

A

C
\;Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

7™
4
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- Produit faisant I'objet d'une collecte sélective - N dans une poubelle domestique. N

- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Fur die Entsorgung Ihres Geréates gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.
- Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico.

- MpoaykT TpebyeT creunanbHoON yTunmusaumn. He BelbpackiBaTb C GbITOBbIMU OTXOAaMM.

- Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.

- Prodotto soggetto alla raccolta differenziata - Non buttare nei rifiuti domestici.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion de la temperatura (proteccion térmica)

- NHdopmaums no Temnepatype (TepmosalumTa)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
- Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

- Ne pas utiliser en zones résidentielles (CEM)

- Not for use in residential areas (EMC)

- Nicht fiir die Benutzung in Wohnrdumen geeignet. (EMV)
- No usar en areas residenciales (CEM).

- He ucnonb3oBath B xunbii palioHax (3MC)

- Niet gebruiken in woongebieden (EMC)

- Non utilizzare in aree residenziali (EMC)

- Entrée de gaz

- Gas inlet

- Gaseinlass

- Entrada de gas
- rasa Ha Bxope

- Gasinlaat

- Ingresso gas

- 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.

- Produkt fiir getrennte Entsorgung (Elektroschrott): Werfen Sie es daher nicht in den Hausmiill!

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado de

los deshechos de embalajes domésticos.

- Annapart, Npou3BOAUTENb KOTOPOro Y4acTBYeT B rno6anbHoi nporpaMMe nepepaboTku yNnakoBku, BbIGOPOYHOI yTUAU3aLmMK U nepepaboTke GbITOBbIX OTXOAOB.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakkingen, door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recyclage

systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- 1l fabbricante di questo prodotto partecipa alla valorizzazione degli imballi contribuendo ad un sistema globale di raccolta differenziata e riciclaggio degli imballaggi

domestici.
%

P
- Prpdu\@yclable qui releve d’une consigne de tri selon le décret n°2014-1577. ; Y" £
duct should be recycled appropriately.

\%chingprodukt, das durch Milltrennung entsorgt werden muss, (Verordn N2014-1577).
\.\P oducto reciclable que requiere una separacion determinada segun el d 2014-1577.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

| - OTOT annapat NOANEXWUT YTUAN3aLMKU COrNacHO NOCTAHOBNEHUIO n°2%\
0,1°2014-1577.
V4

- Prodotto riciclabile soggetto a racconta differenziata secondo il /d Y

/A/\V
e
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