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Pearl - Pearlxi. (R)
DESCRIPTIO Cn C i

Mero{)otre choix ! Afin de tirer le maX/maqz\?/t- satisfaction de votre poste, vew//@ avec attention ce qui suit :

L RL est un poste de soudure sem sematique « synergique» ventilé po@&seudage (MIG ou MAG). Il est
recommandé pour le soudage des aciers, des inox et des aluminiums. Son réglagé est simple et rapide grace a son
mode "synergique" intégral.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que
I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation.
Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions
maximales. L'appareil doit étre placé de fagon telle que la fiche de prise de courant soit accessible.
Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 1,5 mm2. PEARL/PEARL XL est livré avec une prise 16A
de type CEE7-7. Bénéficiant d'un PFC de grande envergure", PEARL/PEARL XL est Flexible Voltage".
1l doit étre relié a une alimentation AVEC terre comprise entre 110V et 230V 50/60 Hz, protégée par un disjoncteur
16A (32A en 110V) et un différentiel 30mA.

- En cas d'utilisation sur une tension inférieure a 165Veff, le poste limitera le courant absorbé a 16A.

- Dans le cas d'une tension < 85V ou > 265V, le poste ne pourra pas étre mis en route.

- Protégé contre les surtensions, le PEARL se coupera automatiquement en cas de surtension.

DESCRIPTION DU POSTE (fig I)

@® Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode manuel ou synergique).

@® Support bobine @ 100/200 mm (PEARL) ou 200/300mm (PEARL XL)

® Raccords torche au stal%g rd européen. ?“ § '\\?\

@ Sortie pince de }s\igw \\\ \Q‘\M
® Interrupteur he/arret Q\% QS“
® Ada/péj ur raccord rapide de tuyau de Q/ Q/
le d¥alimentation (2,10 m) C’j&
SOUQA EMI-AUTOMATIQUE EN ACIER\I\H(OX (MODE MAG) .
_BY'PEARL XL peuvent souder du fil@&ier'd€ 0,6/0,8 ou inox de 0,8. P Nd

L'appareil est livré d'origine pour fonctionnér 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. Pour pouvoir souder du fil de diamétre 0,6, utiliser une
torche dont la longueur n‘excede pas 3m. Il convient de changer le tube contact (fig II A). Le galet du moto-dévidoir
est réversible 0,6 / 0,8. Dans ce cas, le positionner de telle fagon a observer 0,6.

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CO,). La proportion de CO, peut varier selon le
type de gaz utilisé. Pour I'inox, utiliser un mélange a 2% de CO2. Pour le choix du gaz, demander conseil a un
distributeur. Le débit de gaz en acier se situe entre 8 et 12 L/min selon I'environnement.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

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

L'utilisation alu nécessite un gaz spécifique au soudage argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un

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

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

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

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

- Tube capillaire : utiliser le tube capilaire uniquement pour le fil acier (gaine acier).

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

- Tube contact : utiliser un tub&}bntact SPECIAL aluminium adapté atk@ametre de fil. ‘Q’v

SOUDAGE FIL « NO GAS %™’ N \{N

PEARL et PEARL XL p t%souder du fil « no gas » de 0,9 %&ndltlon d'inverser la polarlte\(?ﬁw couple

de serrage maximu E\5Nm). Pour paramétrer cette utilisa reférez-vous aux indications de la
Souder du fil fo ve¢ une buse standard peut entr)z e'surchauffe et la détérioration deda‘torche. Utiliser de

préférence un spéciale « No Gaz » (réf. 0418 nlever la buse d’origine (Fig. IIL
vww.rustehnﬂ‘ga‘% & GARAGE TQ & EQUIPMENT
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PROCEDU] MONTAGE DES BOBINES E S TORCHES (fi g,»}

« Ot atorche la buse (fig E), ainsi que e h&be/{ontact (fig D). Ouvrlr Ia trapped\u\ﬁos'cé
Fi "A':“ Positionner la bobine sur son suppo
€< " - PEARL XL : Tenir compte de er'ﬁ"ot d’entrainement du support bobi "Pour monter une bobine
200mm, serrer le maintien bobine au maximum.

- PEARL : I'adaptateur @ s'utilise uniquement pour monter une bobine 200mm.

o Régler le frein @ pour éviter lors de l'arrét de la soudure que linertie de la bobine n‘emméle le fil. De
maniére générale, ne pas trop serrer ! Visser ensuite le maintien bobine ®@.

Fig B: e Mettre en place le(s) galet(s) moteur adapté(s) a votre utilisation. Les galets fournis sont des galets
double gorge (0,6 et 0,8). L'indication qu’on lit sur le galet est celle que I'on utilise. Pour un fil de 0,8,
utiliser la gorge de 0,8. Pour souder de I'aluminium ou du fil fourré, utiliser le(s) galet(s) approprié(s).

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

= Desserrer la molette @ au maximum et I'abaisser, insérer le fil, puis refermer le moto-dévidoir sans serrer.

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

= Serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette de la torche. Lorsque le fil commence a étre
entrainé, arréter le serrage.

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

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

RACCORDEMENT GAZ

Le PEARL est équipé d’un raccord rapide. Utillisez I'adaptateur livré d'origine avec votre poste.

* Ay

CHOIX DES BOBINES PEARL \m
Typefil | @ Bobine ' i X\

Acier

" 3200 0,8 o ¥ Ar + CO2 contact s lu

V4
I (
"\ o 100 0,8 \\;/ %) \>w
@ Y IED ANAO ~
* koo
3200 08 /(w Argon pur Y

No Gas 2200 0,9 ]
@ 100 0,9 |

Ar + CO2 g/
A 1o ,6/0, | -AN *Prévoir pug:)ﬁs@ téflon et un tube
a

CLAVIER DE COMMANDE (fi
® Choix du mode de soudage
» SYNERGIC ou MANUAL

@ Choix du matériau (mode synergique)
Chaque matériau est associé a une préconisation de gaz et de diamétre de fil.
Les matériaux disponibles sont :

> Fe - Acier avec gaz Ar+CO2 (8%)

> Fe - Acier avec gaz CO2

» Al - Aluminium avec gaz Ar
> SS - Inox avec Ar+C0O2 (2%)

® Choix du diamétre de fil (mode synergique)

A partir des préconisations de diamétre de fil, ce bouton permet de choisir le diamétre a utiliser. Le choix actif
clignote sur I'écran.

@ Réglage longueur d’arc ( gic) ou tension (manual) Ly ?‘?”“
Permet d'ajuster la Iongueu&;‘(“r&sur une plage -9 > +9 (synergi wtenswn de 13 a 25V (manual) éw}
(synergic) ou vitesse de fil

® Réglage épaisseur ( \
Pour ajuster Iepalssegﬁ%al de 0,6 a 4 mm (synergic), ou | Vém de fil de 0 a 12 m/mn (manu%

® Voyant de n thermique
Signale une ci Rure thermique lorsque I'appareil esKls?}e fagon intensive (coupure de q ue Minutes).
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- Pearl xu

UAL » (fig VI {n
en mode Manual : \”/
i

5 >
\?imqg&;;vlanual, la vitesse du fil et la {?\Q}rﬁe soudage se réglent a l'aide z@g‘g es @ et ®.
sé ):

ffichage en mode Manual (le mode sélectionné apparait en bas de Iécran
Avant soudage :
La vitesse de fil reste affichée en permanence sur I'écran.
La valeur de tension de soudage choisie s'affiche.
En cours de soudage :
La tension de soudage réelle et le courant moyen de soudage sont affichés. IIs restent visibles jusqu'a ce

que les paramétres soient modifiés.

§./’}

-

=> Conseils

L'ajustement de la vitesse du fil se fait souvent « au bruit » : I'arc doit étre stable et avoir trés peu de
crépitement.

Si la vitesse est trop faible, I'arc n’est pas continu.

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

MODE « SYNERGIC » (fig VI
Ce mode permet de souder trés rapidement et a été optimisé pour souder des pieces en angle.

Pour obtenir une soudure a plat identique, nous vous conseillons de réduire légérement le réglage de
I'épaisseur de tole a souder.

Réglages de base :
Les parameétres de vitesse de fil et la tension d’arc sont tous deux modifiés en fonction de :

- I’épais.s‘eur de téleéclvie ...................................... molegteﬂgv ¢ '{?\
- la matiere \{nn.‘ ........................................... bou(% \q.\.
Attention : il existe deuxh%ce jaux Fe, I'un dont les paramétres \so dage sont optimisés pour du Ar+ \ autre

",

pour du CO2 pur. Y“

- ledia &%\e fil sélectionné........ccceevuennee, %}Bouton ® Q\
Réglage avaneé\da Jongueur d'arc Q/ g/

Ce param,éj; e 'se regle a I'aide de la molette @, ',' longe (0 > +9) ou raccourcit (0 - -9) I[aongueur d’arc,

ce qui de pénétrer plus ou moins la m 6éf:e}L’afﬁchage du graphique évolue endre le réglage
plus gom ensif. Si vous soudez pour la 1éKe>I/'§, nous vous conseillons de fixer la longlieur sur 0.

ns le cas d'utilisation de fil fo@,; est conseillé d'utiliser les pa(%inétres de I'acier Ar+CO2 en
diamétre 0,8, et en réglant la longueur d’arc sur la position +6.
= Il peut étre nécessaire d'ajuster la longueur d’arc dans certaines configurations : composition du fil
d’apport (AlSi, AlMg, ...), taux de CO2 du mélange gazeux, position du soudeur ou des toles.

IExemple de paramétrage en mode Synergic :

1 - Appuyer sur le bouton Mode, jusqu’a voir afficher SYNERGIC en bas a gauche de Iécran.
| - Appuyer sur le bouton Material, jusqu’a voir le matérau utilisé s'afficher en haut a gauche de I'écran.
1 Pour chaque matériau, des préconisations sont proposées :

y v" Le gaz de protection s'affiche en haut au centre

! v Les diamétres de fil compatibles sont indiqués en haut a droite

1

1

1

1

1

- Le diametre de fil actif clignote. Le régler avec le bouton @ si besoin est.

- Régler I'épaisseur de la tole a souder
- Régler la longueur d‘arc si nécessaire.

FACTEURS DE MARCHE & ENVIRONNEMENT D’UTILSATION

« Le poste décrit a une caractéristique plate de sortie (tension constante). Son facteur de marche selon la norme
EN60974-1 est indiqué dans le tableau suivant :

X / 60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)
PEARL 22% @ 180 A 120A 0A

PEARL XL, 22% @ 180 A 120A NA o
Note : les essais d'echauffemer?{))nt eté effectués a température agnB@te et le facteur de marche a 40 ;C ~§>éte

ou professionnel un environnement différent, @ ildpeut étre difficile d'assurer patibilité
électromagnéti pas utiliser dans un environnel@\ mportant des poussiéres métalliq onductrices.
Les postes PEAR[ et PEARL XL sont conformes a la @m CEI 61000 -3-12

ww. rustehpifea Yl V' GARAGE TQOLY'& EQUIPMENT
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GYS Pearl - Pearl xu (FR)

PROTECTION THERMIQUE ET CONSEILS ¢, On
Ce poste\est’équipé d’une ventilation & plusieursyvitésses, régulée par la températuge de ¥dppareil. Lorsque le poste
passe rotection thermique, il ne déliyre S de courant. Licéne de surcha arait sur I'écran et clignote
ta%(ane la température du poste n'est p Sdevenue normale. @e”*
Laisser les ouies de |'appareil libres pour I'entrée et la sortie d'air.
«  Laisser I'appareil branché aprés soudage et pendant la protection
thermique pour permettre le refroidissement.
De maniére générale : k
» Respecter les regles classiques du soudage.
« S'assurer que la ventillation soit suffisante.
» Ne pas travailler sur une surface humide.

ENTRETIEN

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

« Couper l'alimentation, puis débrancher la prise, et attendre l'arrét du ventilateur avant de travailler sur
I'appareil. A l'intérieur, les 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.

« Controler 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 un
danger

SECURITE

Le soudage MIG/MAG peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez-
vous et protégez les autres.

Respecter les instructions. dﬁ}acurlte suivantes: ‘\yg ¢ v

Rayonnements ‘z vous a l'aide d’'un masque m Wﬁes conformes EN 169 ou EN 370y "
de l'arc: § '\ K\
Pluie, vapeur d eyx iliser votre poste dans une atm %@'Aepropre (degré de pollution < 3)?’&'@

humidité: et a plus d’'un métre de la pi oUder. Ne pas utiliser sous la pluie ige.
Choc electr/{é‘/ Cet appareil ne doit étre u égue sur une alimentation monop/l<é}3 fils avec terre.
S

2

Ne pas toucher les plece 'S nsion.
g,o Vérifier que le reseau entatlon est adapté au poste.
Chu@ Ne pas faire transiter pt(ste au-dessus de personnes ou«d'obiets.
B Porter des vét e travail en tissu ignifugé (cotod, g“ u jeans).
Travailler avec gants de protection et un tablier igni

Protéger les autres en installant des paravents |n|nf|ammab|es, ou les prévenir de ne pas
regarder |'arc et garder des distances suffisantes.

Risques de feu : Supprimer tous les produits inflammables de I'espace de travail. Ne pas travailler en
présence de gaz inflammable.

Fumées : Ne pas inhaler les gaz et fumées de soudage. Utiliser dans un environnement
correctement ventilé, avec extraction artificielle si soudage en intérieur.

Précautions Toute opération de soudage :

supplémentaires : - dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique,

- dans des lieux fermés,

- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion,
doit toujours étre soumise a l'approbation préalable d'un "responsable expert", et
effectuée en présence de personnes formées pour intervenir en cas d'urgence.

Les moyens techniques de protections décrits dans la Spécification Technique CEI/IEC
62081 doivent étre appliqués.
Le soudage en position surélevée est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de
sécurité.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ces appareils.

Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.

Manipuler la bouteille de gabayec précaution, des risques exist si la bouteille ou la soupape de\}a“
bouteille sont endommagé:

N N N
/’)‘:\ l )\ /’)§
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débit du fil de soudage
n’est pas constant.

Nettoyer Ye 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
fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop
serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d‘alimentation

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

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou
endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Galet presseur pas assez serré

Serrer le galet d'avantage

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise
secteur.

S

Pow
$

Voir le branchement de la prise et

‘x(’?

Mauvaise connexion de masse, \

regarder si la prise est bien alimentée
Sl Controler le cable de masse (con

yugc 1 phase et un neutre.
et état de la pince). E

\>\

Contacteur de puissance 'ggéhmt

Contrdler la gachette de Iaﬁ@é

Gaine guide fil écragée, ', -

Vérifier la gaine et cozpf}ﬁﬁtorche.

Le fil boucho ﬁﬂres les
galets.

Blocage du fil daﬁMche.

Remplacer ou netpé@w

Pas de tube @ﬂblre

Vérifier la présénee,du tube capillaire.

\"O

Vitesse du fiktrep importante.

Réduire la vitesse-de fil

Le débi est insuffisant.

Corrigeryle,débit de gaz.
Nettoy@rd€*métal de base.

.derdon de soudage est
Qfeux.

Bouteille’ de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d‘air ou influence du
vent.

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

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-
MAG.

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

Nettoyer la piéce avant de souder

Particules d'étincelage
trés importantes.

Tension d'arc trop basse ou trop
haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

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

rien ne s'affiche a I'écram,

265V

e [Nilectrovanne. o N
Le poste se met en route, nials S| La tension secteur est < 85V OLK}:”\’Contréler la tension du secteur iN(
|

Contrdler la tension secteur w\\

L'appareil affiche - <y *
N\

VWW.ruste h,aﬂ%agﬁ
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Pea'rl. . “Pea'rL XL

DESCRIPTIQ {’;,.,
v
Thank you for chosing this machine. To get ﬁ/ use from your machine, pleasesea fﬁe following carefully :
The L / PEARL XL is a semi-automatic ing unit; it is ventilated for sem@wnahc welding (MIG or MAG) It

is able of welding steel, stainless steel'and aluminium, and with it's « synergiC\Wwire speed » function adjustment
is easy and fast.

ELECTRICITY SUPPLY

The absorbed current (I1eff) is indicated on the device at maximum usage. Check that the power supply and its
protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed for use. In some countries, it might
be necessary to change the plug to allow maximum performance. The device must be installed so that the mains
socket is accessible.

Do not use an extension cable with a diameter of less than 1.5mm2. PEARL/PEARL XL is delivered with a 16amp
plug (TYPE CEE7-7), and the machine features a highly efficient PFC and Flexible Voltage technology.

This machine must be connected to an EARTHED power supply between 110V and 230V, 50/60 Hz, and protected
by a 16A circuit breaker (32A on 110V 30maA trip)

- When using on a voltage below 165VEFF this will limit the current draw to 16A

- If the voltage is <85V or >265V, the machine will not start

Protected against surges - PEARL will shut off automatically in case of overvoltage

DEVICE PRESENTATION

® Push-button setting for welding mode (Manual or Synergic).

@ Wire Reel holder - @ 100/200 mm (PEARL) ou 200/300mm (PEARL XL)

® European standard torc't‘z)&nnection. ¢ &?» ¢ "?\
@ Earth clamp socst\ - ™

\
® On/Off swit "“Q %\
® Soleno{)i{a Q/Q\

le (2.10 m) /&

Ve
SEMI-AQ‘fadATIC WELDING FOR STEEL /Q‘fﬁNLESS STEEL (MAG MODE) \c:j
P@E&}EARL XL can weld Steel wire 0, /8mm, and Stainless Steel of 0.8mm\./
Th

machine is originally equipped to funétion with @ 0.8mm Steel, or Stainles}étgél wire. The contact tube, the
groove of the roller and the sleeve of the torch are all compatible with 0.8mm wire. Should you wish to weld 0,6
wire, use a torch of maximum 3m long. You will also need to change the contact tip (Fig II A). The wire reel is
reversable (0.6 / 0.8mm) and will need to be inserted so that the figure 0.6 is visible.
For use with Steel, the gas requirement is argon + CO,. (Ar+CO,).. The proportion of CO, required will vary
depending on the use. For Stainless Steel, use the combination of 2% CO, For specific gas requirements, please
contact your gas distributor. The gas flow in steel is between 8 and 12 Litres/minute depending on the environment.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE)

This machine is capable of welding Aluminium wire of 0.8 and 1.0mm

For use with aluminium, the gas requirement is pure argon (Ar). For the specific gas requirements please contact
your distributor. The gas flow in Aluminium is between 15 and 25 Litres/minute depending on the environment, and
the experience of the welder.

The differences between use with Steel and Aluminium are:

- Rollers: Use specific rollers for Aluminium welding.

- Pressure: Adjust the pressure of the drive rolls to prevent the wire being crushed.

- Capillary Tube: Only use a capilliary tube for welding with Steel or Stainless Steel.

- Torch: Use a special Aluminium Torch with a teflon sheath to reduce friction. DO NOT

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

GASLESS WIRE WELDING; \J™ ; O~ ¢ V™
PEARL & PEARL XL is ca bgm’gasless wire welding up to 0. WOwded that the polarity is reve\ ‘(ﬁg Q)
o r

respecting a maximum f 5Nm. For parameters of use, efer to the instructions indicate: age 7.
Welding gasless wire standard nozzle can lead to over? and deterioration of the torch\.?ﬁ(

recommended to o0 Gas” nozzle (ref. 041868), or. the genuine nozzle (Fig. III D)

vwvv.qésteh,mﬂa?m LAY GARAGE TQOLY'& EQUIPMENT
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PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY+ (0

« Removaythe contact tube and its support ( D),’&ﬁd the nozzle (fig E) from the torch\ ™
Fi ”A': « Position the wire reel on the /8l port :
g(”’ - PEARL XL : Pay attention h(fﬁ‘e driving pin when positionning “Ffeel. For a 200mm reel

assembly, tighten ® to the maximum.

- PEARL : the adapter @ is to be used only for 200mm wire reel assembly
o Adjust the reel brake® to avoid reel movement tangling the wire when welding stops. Be
careful not to tighten too much.

Fig B : ¢ The drive rollers included have 2 grooves (0,6 and 0,8). The visible diameter indicated on the roller
when fitted in place is the diameter currently in use (ie. 0.8mm is visible for use with 0.8mm wire). To
weld aluminium or gasless wire, use the appropriate drive rollers.

Fig C: To select the adjustment of the drive rollers
= Loosen the drive roller knob @ as far as possible and insert the wire, tighten the knob again slightly
 Start the motor by pressing the trigger of the torch
» Tighten the knob whilst pressing the trigger until the wire starts to move.

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

* Let about 5cm of wire out of the torch, then put the contact tube (fig. D), and the nozzle (fig. E) adapted to the
wire to be used at the extremity.

GAS COUPLING

The PEARL is equipped with a fast connection. Use the adapter supplied with your machine.

§
\M
Steel @ 200, 9*H 0,6/08 j@ co? ﬁ

Q)}O(‘\ 06/0.8 | n 2 *Consider Teflonssh€ath and special
Stainless | /3200 0,8 , </ Argon + co2 | aluminium cz@

steel 1" g 100 0,8 RN (2%)
AlMg &'/:} P 308 m Pure Argon C:O
W\ @ 200 08/18, ) ,\\>
@sas @ 200 R ] <&
@ 100 0,9 L

SETTINGS PANEL :

® Welding mode choice
» SYNERGIC or MANUAL
@ Choice of material (synergic mode)
Each material is associated with a different recommendation for gas and diameter of wire.
The materials available are:
Fe - Steel with gas Ar+C0O2 (18%)
Fe - Steel with gas CO?2
Al - Aluminium with gas Ar
» SS - Stainless Steel with Ar+CO2 (2%)
® Choose the diameter of the wire (synergic mode)
Based on the recommendations of wire diameter, the button allows the choice of the diameter used. The active
selection will flash on the screen

@ Adjust the length of the arc (synergic) or the voltage (manual)

Y VvV

Allows the adjustment of the ar gth between -9 > +9 (synergic) or t{svoltage between 13 > 25V (manual}y\
3 4 . 2
® Metal thickness settirlgi(gynergic) or wire speed (manual):  § i X

ooy
Sets metal thickness fro ?))Q 0 4 mm (synergic) , or the wire sgg}:i om 0 to 12 m/mn (manual) \Q‘\
IZ:I‘ﬁht A\

® Thermal protech?i\ m}\\t O%\
rmal protection has been activateg,a [ intensive use (the machine will tym f for a few

Indicates that tbz t

ww.rustehpifa Y LAY GARAGE TQOLY'& EQUIPMENT
7

o {./”} < &'/M}



GYS Pea'rl. - Pearl xu

MAN%‘LM DE » Ch

> ifig5 in Manual Mode: Q‘“'
@‘1 ual mode, the speed of the wma\zj voltage for the welding can b@é d using dials ® & ®
Display in Manual Mode (the mode cted will be displayed at the bottom ofsthe screen).
Before Welding
The speed of the wire is permenantly displayed on the screen.
The value of the voltage selected is displayed on the screen.

During Weling
The actual voltage and current of the welding are shown. These values will remain displayed for 3

seconds after welding has stopped, or until the settings are changed.

=> Advice

The wire speed adjustment is often determined « by the noise »: the arc must be stable and have a low
crackling.

If the speed is too low, the arc is not continuous.

If the speed is too high, the arc crackles and the wire pushes back the torch.

SYNERGIC MODE

This mode allows quick and easy welding and has been optimised for welding corner pieces.

To obtain an identical quality with downhand welding, it is recommended to slightly reduce the setting of
metal thickness.

Basic Settings
The settings for the speed of the wire, and the voltage of the arc are modified according to:

- The metal thickness sen ‘\?» Q?\
£
\ 2

- The material...
Warning: When Steel ( \\é\selected the machine will dlsplay$\ tlons for gas settings:

1) The fir Y;Bptlmlsed for Ar+CO?2
Qz)}d is optimised for pure CO2 Q\
§vﬁeter of the wire seIected.......... 4 .&....Button @ /&
Advancedr‘Settl : Arc Length
The se ad]usted using dial @ it Iengthe \@arc (between 0 > +9) or short arc (0 > -9), to
al a&ore or less penetration of the jal. The display will show t \%ﬁges to allow more
éng hensive setting. If you are wel the first time, we recommend y{ﬁet e arc length to 0.
= When using cored wire, it is recol ended to use the same settings,as with Steel, Ar+CO2
and diameter 0,8mm, also adjusting arc length to the +6 setting.
=2 It may be necessary to adjust the length of the welding arc for certain

configurations: composition of filler wire (AISi, AIMg,...), rate of CO? gas mixture, position of
the welder or the metal.

i - Press and hold the Mode button to display SYNERGIC - this will be shown at the bottom left of the
! screen

| - Press and hold the Material button to display the selected material in the top left of the screen. For
: each material, recommendations are listed:

1 v' The shielding gas is displayed in the top centre of the screen.

' v' Compatible wire diameters are indicated in the top right of the screen.

e - The wire diameter currently selected will flash, change using button @)if needed.

1 - Adjust the thickness of the sheet metal to weld.

I - Adjust the arc length if necessary.

1

DUTY CYCLE & WELDING ENVIRONMENT IN USE

« The welding unit describes a flat output characteristic (constant voltage). The duty cycles following the
standard EN60974-1 (at 40°C on a 10mn cycle) are indicated in tlje table here below: -

I
X / 60974-1 @ 40°C (T (T ¢ cle = 10 min 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min) |4 \\?»

22% @180 A |4 N\ 120A 90 A N\ e
\\:?RL XL 22% @ 180 A _ Y g\ 120A 90 A &;: \
Note : 2}@ chines’ duty cycle has been teste oom temperature (40°C) and has determined
by sifylation ‘9);( }k@
vww.rystehpif Y0 /\ V' GARAGE TQOLY'& EQUIPMENT
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. These(gzqc ass-A devices. They are desigl{é’ﬂ»go be used in an industrial or pro(éss’gonal environment. In a
different“environment, it can be difficult to” ensure electromagnetic compatibility, due to conducted
disturbances as well as radiation. Th jces PEARL et PEARL XL comply wi 61000 -3-12.

ADYICE & THERMAL PROTECTION (™ @1"

This device is equipped with a multi-speed ventilator, regulated by the inside temperature. When the machine's
thermal protection is activated, it will not deliver any current. The over-heating icon will appear on the screen, and
will flash until the temperature of the machine has returned to normal.

- Do not block/cover the ventillation holes, ensure free flow of air.

- Whilst in thermal protection mode leave the machine plugged into the mains after welding to allow it to cool.
General observations [

- Always respect the basic rules of welding

- Always work in an adequately ventillated area ;

- Do not work on a damp surface.

MAINTENANCE / ADVICE

= 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
maintenance work. (DANGER High Voltage and Currents).

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

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

= Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow aq\ quate air circulation.

SAFETY { O § ¥ { ‘{?\

T

§ g Foveew

Arc welding can be d. \ﬁws and can cause serious an élén fatal injuries. \\\
Protect yourself a. rs. Ensure the following safe l%cautions are taken: YX
Arc radiation é\ Protect yourself with a helme N%‘with filters in compliance with E Pg& EN 379.
Rain, steam,, 6\“1/9 Use your welding unit in a @ environment (pollution factor %zg n a flat surface,

and more than one metsK%) he welding work-piece. Do notnfgi) in or snow.
Electric k This device must on used with an earthed power su Do not touch the parts
under tension. Ched\ the power supply is suitable for thi t.

Fa \> Do not move t M;/bver people or objects. ~
Wear protectt -proof) clothing (cotton, overallsx(jeans).
Wear protective‘gloves and a fire-proof apron.

Ensure other people keep a safe distance from the work area and do not look directly at
the welding arc.
Protect others by installing fire-proof protection walls.

Fire risks Remove all flammable products from the work area. Do not work in presence of
flammable gases.

Fumes Do not inhale welding gases and fumes. Use the device in a well ventilated environment,
with artificial extraction if welding indoors.

Additional Any welding operation undertaken in.....

Precautions - rooms where there is an increased risk of electric shocks,

- Poorly ventilated rooms,

- In the presence of flammable or explosive material,

...... should always be approved by a "responsible expert", and made in presence of
people trained to intervene in case of emergency.

Technical protection as described in the Technical Specification CEI/IEC 62081 must be
implemented. Welding in raised positions is forbidden, except in case of safety platforms
use.

People wearing Pacemakers are advised to see their dpctor before using this device.
¢ »not use the welding unit to unfi pipes. ¢ \)w
Handle gas bottles with care - there is increased dange\rig‘ e bottle or its valve are damagedé\

N\ N N\
P\ > B\

P P DN
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e welding wire speed is not | Debris 18 blocking up the opening. | Clean out\the contact batch or change it

constant. and replace the anti-adherence product.
Ref.041806
The wire skids in the rollers. - Control the roller pressure or replace it.
- Wire diameter non-compatible with
roller
- Covering wire guide in the torch non-
compatible.
The wire-feeder motor doesn't | Reel or roller brake too tight. Release the brake and rollers.
operate.
Electrical supply problem. Check that the power switch is in the
"On" position.
Bad wire feeding. Covering wire guide dirty or Clean or replace
damaged.
The drive roller is too loose Tighten the drive roller knob
Reel brake too tight Release the brake
No welding current Bad connection to the main supply. | Check the mains connection and look if

the plug is fed by 400 V (3PH) power

?N" - §§1§ket. £ v

«'| Bad earth connection. \}\m.}Check the earth cable (connecti%{w}
N\

clamp condition). \

>$:: Torch trigger inoperativeﬁ‘\ Check the torch trigger / reﬁe\orch
The wire jam@ the Guide wire sheath cg!}th N Check the sheath anckt’o;&body.

rollers) Wire jammed in)@M Clean or replace. /&\/
> No capillary tfibes, Check the presénee of capillary tube.
N\ Wire speed teosfdst Reduce the wire speed
ding bead is porous Theg ate is not sufficient. | Adjust flow tapde 15 to 20 L / min.
Clean t king metal.
Gas botfte empty. Replace ity
Gas quality unsatisfactory. Replace it.
Air flow or wind influence. Prevent drafts, protect welding area.
Gas nozzle dirty. Clean or replace the gas nozzle.
Poor quality wire. Use suitable WIRE for MIG-MAG welding.
Surface to weld in bad condtion. Clean the metal before welding.
(rust, etc...)
Very important flashing Arc voltage too low or too high. See welding settings.
particules.
Bad earth connection. Adjust the earth cable for a better
connection.
Insufficient gas flow. Adjust the gas flow.
No gas flow at the end of the | Bad gas connection. Check the gas connection at the welding
torch. machine. Check the flowmeter and the
solenoid valves.
The display shows - - - Overvoltage detected. Check the voltage at the mains
The machine turns on but &, | The mains voltage is < 85V or > R Check the voltage at the mains o
nothing appears on the screeny| 265v $ >‘“ ":)”
3 &3

S X X
NS = o
% S
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schweiBen Si
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Pearl - Pearl xu.
BESCHRETBUN (, Con

L
Wir frelleptins, dass Sie sich fiir ein Markenbe{zifder Firma GYS entschieden haben, ufid danken Ihnen fiir das
entge ebrachte Vertrauen. Bitte lesen/Sie féltig vor dem Erstgebrauch dﬁg lebsanleitung.

DSIEQ;E“ARL / PEARL XL ist ein synergisches%u?zgasschweiﬁgerét, konzipiert um SchweiBarbeiten an Stahl-, Edelstahl-und Alu im
MIG-MAG Modus. Aufgrund der synergischen Funktion ist die Handhabung dieses Geréates schnell und einfach.
NETZANSCHLUSS

Die Angabe der maximalen Stromaufnahme (I1eff) finden Sie auf dem Typenschild des Gerédtes. Uberpriifen Sie, ob
Thre Stromversorgung (Netzabsicherung) und die Schutzeinrichtungen zum Betrieb der Maschine ausreichend sind.
In einigen Landern ist es notwendig einen anderen Stecker zu verwenden, um bei maximaler Belastung arbeiten zu
kdnnen. Achten Sie wahrend des Schweiens auf einen sicheren Stand des Gerdtes und einen frei zuganglichen
Netzanschluss.

Benutzen Sie kein Verlangerungskabel, dessen Querschnitt kleiner als 1,5 mm?2 ist. Die PEARL/PEARL XL wird mit
einem 16A Netzstecker (type CEE7-7) geliefert und verfiigt Gber PFC (Power Factor Control) und ist mit der
"Flexible Voltage" Technologie ausgestattet. Das Gerdt muss an einer 100V bis 240V (50/60 Hz) Steckdose mit
Schutzleiter und 16A Absicherung (32A bei 110V) mit 30mA Fehlerstromschalter betrieben werden.

- Wenn Sie das Gerat mit einer niedrigeren Spannung als 165Veff betreiben, wird das Gerat den eingehenden Strom
auf 16A beschrénken.

- Bei einer Spannung < 85V oder > 265V kann das Gerat nicht eingeschaltet werden.

- Die PEARL ist gegen gegen Uberspannung geschiitzt und schaltet im Falle einer Uberspannung automatisch aus.
BESCHREIBUNG (seite 2)

® Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter (Manuell oder Synergic Modus).
@ Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 100/200 mm (PEARL) oder 200/300mm (PEARL XL)

® Eurozentralanschluss z.urﬁ@schluss der SchweiBbrenner. 4 &?» ¢ "?\
® Ausgang Masseklen@«} \\{w.,

® Ein / AUS &ha% ?

® Schutzgasa@ Q\

® Netzka@ﬁ/, m)

SYNERGIS S STAHL-/ EDELSTAHL- SCHWEIS G MODUS) &

PEARL urid RL XL kénnen 0,6 und 0,8mm Staﬂ)kqnd 0,8mm Edelstahl-Drahte verscr@g?en‘.

it ist bei der Lieferung fur den Bet ieB\(nit/Q) 0.8 mm Stahl- und Edelsta% erksseitig voreingestellt.

trohr, die Spur der Antriebsro| Mie Flihrungsseele des Brennersssindfilr diesen Betrieb eingestellt.

ie @ 0.6 mm Draht benutzen, v en Sie bitte einen Brenner, der i anger als 3m ist und tauschen

Sie das Kontaktrohr aus (Abb. A). Die Drahtforderrollen weisen je zwei verschiedehe Drahtférderspuren auf (z.B. @

0.6 / 0.8 mm). In diesem Fall, positionieren Sie die Rollen so, dass 0.6 sichtbar ist.

Stahl-SchweiBen verlangt die Anwendung von entsprechenden Gasgemischen wie Argon + CO, (Ar + CO,). Der

Mengenanteil der Komponenten variert je nach Anwendung. Verwenden Sie ein Gemisch von 2% CO, bei Edelstahl.

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

Gasdurchflussmenge bei Stahl betragt 8 bis 12 L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung.

SYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Die PEARL kann auch 0.8 und 1mm Aluminiumdrahte verschweiBen.

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

Gases einen Gas-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Aluminium betrégt 15 bis 25

L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung.

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

- Drahtfiihrungsrollen : benutzen Sie spezifische Drahtfiihrungsrollen fiir Aluminiumdraht.

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

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

- Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfiigt iber eine Teflonfiihrungsseele,
wodurch die Reibung im Brenner reduziert wird. Die Fiihrungsseele am Rande des Anschlusses bitte NICHT
abschneiden sondern bis zu den Drahtforderrollen fiihren (Abb. B).

Kontaktrohr: Benutzen Sie elwtaktrohr SPEZIELL fir Alu, das dgerqﬁrghtdurchmesser entspricht. i R 9"‘

FULLDRAHT SCHWEISSEN
b e

X X
PEARL und PEARL XL k"mg\ﬂ\Fﬁlldraht von 0,9 mm verschwei%e(k};iv?ﬁn Sie die Polaritat umkehren g%cﬁ und
einen maximalen Dr 0\9 5Nm beachten. Beachten Si nweisungen auf Seite 7, um i unktion
einzustellen. FilldrahtschweiBen mit einer Standarddise ki zur Uberhitzung des Brenners fii und diesen
beschadigen. Vi den Sie daher vorzugsweise eine 3& Dise fir FUIIdrahtschweiBeng}Nr. 41868) oder

@al ohne Diise-> Originaldiise my \nyrnt werden (Abb. III D).
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(e 7 /“}
MONTRQE‘DéR DRAHTROLLEN UND SCHWEIS§BR£NNER (BILDE SEITE 4) \ o

. Eﬁ’kf\mén Sie das Kontaktrohr (fig D) sone\dte’Duse vom Brenner (fig E). -
ppen Sie den Seitendeckel des Geraté(éuf
Abb. A: e Positionieren Sie die Drahtrolle auf der Aufnahme ® und dem Fiihrungsdorn.

e Justieren Sie die Drahtrollenbremse @ um die Drahtrolle bei SchweiBstop gegen Nachdrehen zu
sichern. Ziehen Sie diese generell nicht zu fest !

Abb. B: e Die Antriebsrollen sind mit je 2 Spuren (0,6 und 0,8) versehen. Der sichtbare Wert, ist der zur Zeit
benutzte. Verwenden Sie immer die fiir den jeweiligen Drahtdurchmesser richtige Spur.

Abb. C: e Um den Transportandruck korrekt einzustellen, gehen Sie wie folgt vor :
= Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiilhrung ®, legen Sie den Draht ein, und schlieBen Sie die
Drahtantrieb ohne festzuziehen.
= Betatigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster
= Justieren Sie die Einstellschraube bei betdtigtem Brennertaster bis der Draht sauber transportiert wird.

= Achtung: Aluminiumdraht muss mit moglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen
transportiert werden, da er sonst deformiert und ungleichméaBig geférdert wird.

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

GAS-ANSCHLUSS

Die PEARL ist mit einer Schnellanschlussbuchse ausgestattet (ist im Lieferumfang enthalten).

Stahl P 0,6/0,8 /X N Argon d\

6 100 06/08 | ,<\‘(/ &
7% @ 200 0,8%
Edelst\éhfl“j 2100 08 ¥ g’j *zusatzlich empfohlen:

”"/ - 0‘” Teflonseele und
&S)‘ @ 300 A\ 1,0 } Kontaktrohre speziell fiir

S Alu

AISiS * g Ui Z Rein Argon
AlSi12 * @ 100 0,8 ]
No Gas @ 200 0,9
@ 100 0,9
BEDIENEINHEIT

® Auswahl des SchweiBmodus
» SYNERGIC
» MANUELL
@ Auswahl des Materials (Synergic Modus)
Jedes Material ist mit einer Gas- und Drahtdurchmesserempfehlung verbunden.
Die auswahlbaren Materialien sind:
> Fe - Stahl mit Gas Ar+C0z2 (18%)
»  Fe - Stahl mit Gas CO2
» Al - Aluminium mit Gas Ar
»  SS - Edelstahl mit Ar+CO2 (2%)
® Auswahl des Drahtdurchmessers (Synergic Modus)
Diese Taste ermdglicht die Auswahl des zu benutzenden Drahtes nach den Drahtdurchmesserempfehlungen. Die
angewahlte Einstellung blinkt aLS?gm Display. ,

@ Einstellung der Lichtbogenia r:ge (Synergic) oder der Schw&é%Snnung (Manuell) £ \\?N
%

Ermdglicht die Einstellun B{N.lchtbogenlange von -9 > +9 (Sy é;g\ oder der Spannung von 10 bis 2 V%!a*r?uell)

® Einstellung der : |cke (synergic) oder der Dra : windigkeit (manuell) ﬁ“

Ermdglicht die V er zu verschweBenden Blechd ,6 bis 4 mm (Synergic) oder dy \

Drahtgesch gKejt 'von 0 bis 12 m/min (Manuell). v )
. rgstenpka Y /\ v GARAGE TQOLY'& EQUIPMENT
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® Thermoschutz Kontrollampe & ¥

Signalisie “€ine thermische Uberlastung, wew\i}}i’éerét zu intensiv betrieben wird ﬂ@ﬁ‘)rechung von einigen
k 7
inuten). - oo

MANUELL MODUS X

» Gerateeinstellung:
Im Manuell Modus, lassen sich die Drahtgeschwindigkeit und die SchweiBspannung mittels Potentiometer (D
und @ anpassen.
» Anzeige im Manuell Modus (der ausgewahlte Modus erscheint unten auf dem Display):
Vor SchweiBbeginn:
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit bleibt sténdig auf dem Display angezeigt.
Der ausgewahlte SchweiBspannungswert wird angezeigt.
Wahrend des SchweiBens:
Die effektive SchweiBspannung und der durchschnittliche SchweiBstrom werden angezeigt. Diese bleiben 3
Sekunden nach Beenden der SchweiBung oder bis die Parameter geandert werden angezeigt.

> Tipp:

Die korrekte Drahtvorschubgeschwindigkeit ist am Abbrandgerdusch zu erkennen: Der Lichtbogen sollte stabil und
ohne groBe Spritzerbildung brennen.

Wenn die Geschwindigkeit zu gering ist, brennt der Lichtbogen nicht kontinuierlich.

Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, erzeugt der Lichtbogen Spritzer und driickt den Brenner weg.

« SYNERGIC » MODUS
Dieser Modus ermdglicht einen schnellen Start des SchweiBvorgangs.

Grundeinstellung:
Drahtgeschwindigkeit und Lichttgog}%&pannung werden je nach : § &Z» ¢ '\‘?\

- der Blechdicke \{m. ................................................. thigom ter @ \M
- dem Materi \} ................................................... .%s& tiometer ® X\
Achtung: es gibt zwei q%Smme fiir Stahl (Fe), eins dessen SchweiBparameter fiir Ar+CO. optimiert ist, an Ur reines CO..
5 dem fgnﬁsser des ausgewdhlten Drahtes . , \?\V aste ® geandert. @\
Erweiterte Ein%e‘\ﬁngg Lénge des Lichtbogens Q/ Q/
Dieser Pargmeteg wird mit dem Potentiometer @ eingesteli, er verléngert (0 > +9) oder verkigzt (05> -9) die Lange
des Licl Ba@s, was ein flaches oder iiberhdhteges tgefiige zur Folge hat. Die Abbild rgﬂ% Grafik verandert
sich, @? instellung besser zu veranschauli% ‘enn Sie zum ersten Mal schweiBe\%ffé len wir Ihnen, die
L3 zu setzen.
nn Sie mit Fiilldraht schweiBen @Y&hlen wir Ihnen, die Parameter Stahl/Ar+CO: bei @ 0,8mm zu
verwenden und di€ Lichtbogenldange auf Position +6 einzustellen.
= In manchen Fillen ist es notwendig die Lichtbogenlange an bestimmte Konfigurationen anzupassen:

Legierung des Schweissdrahtes (AlSi, AIMg, ...), CO2-Prozentsatz der Schutzgasmischung, Position des Bleches
oder SchweiBers

:Einstellungsbeispiele im Synergic Modus:

: Driicken Sie die Modus Taste, bis SYNERGIC unten links auf dem Display erscheint.

1 Driicken Sie die Material Taste, bis das benutzte Material oben links auf dem Display erscheint. Fiir jedes
: Material werden Vorschlage angeboten:

1 v Das Schutzgas wird oben in der Mitte angezeigt

: v Die kompatiblen Drahtdurchmesser werden oben rechts angezeigt

: Der aktive Drahtdurchmesser blinkt. Sie kdnnen diesen nach Bedarf mit der Taste @ einstellen.

1 Stellen Sie die Dicke des zu verschweiBenden Bleches ein
: Wenn erforderlich, stellen Sie die Lange des Lichtbogens ein.

EINSCHALTDAUER — UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

. Das Gerat arbeitet mit einer ,Konstantstrom-Kennlinie". Die Angaben fiir die Einschaltdauer folgen der Norm
EN60974-1 und werden in nachfolgender Tabelle angezeigt:

X / 60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min 100% (T cycle = 10 min)
PEARL 22% @ 180 A 120A 90A .

PEARL: XL\?‘“ 22% @ 180 A § ﬁ?A‘* 90A § ‘x?” »
Bemerkung: DeNdbePhitzungstest wurde bei Raumtemp’{«athr durchgefiihrt und die Einsch\ r bei

40°C durch S?%Lation ermittelt.
Die PEARL und PEARL @ fiir den industriellen und/ oder pro @éllen Gebrauch geeignet. In einem Eﬁ‘é Umfeld ist
die elektromagnetis raglichkeit schwieriger zu gewahrlei \Werwenden Sie das Gerét nicht in Rau%h in
denen sich in degLuft Wwetallische Staubpartikel befinden, di€ Elekirizitdt leiten kdnnen. PEARL und PEARE Xk entsprechen der
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HINWEISE~ (o (7

Wenn,def\Termoschutz des Gerétes aktiviert yyirdy tEfert das Gerét keinen SchweiBstr éhr. Die Uberhitzungsanzeige
wird“aufidem Display angezeigt und blinkt solahgesdie Temperatur des Gerates nicht wietler al geworden ist.
\<’""’Verschliessen Sie nicht die Li]ftungsiﬂ?@hgen des Gerétes, Q’“’
um die Luftzirkulation zu ermdglichen.

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

Im allegemeinen: t

e Beachten Sie die Grundregeln des SchweiBen.

«  Vergewissern Sie sich, dass die Luftzirkulation ausreichend ist.

«  Arbeiten Sie nicht auf einer nassen Flache.

INSTANDHALTUNG

« Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

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

« Nehmen Sie regelmdBig (2 oder 3-mal pro Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft.
Lassen Sie regelmaBig Priifungen des GYS Gerdtes auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal
durchfiihren.

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

UNFALLPRAVENTION
Lichtbog hweit kann geféhrilich sein und zu schweren — unter Umstdnden auch todlichen —
Verletzungen fiihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden
Sicherheitshinweise: . . -
N LWy
Lichtbogenstrahlung Ges;ch?}faut und Augen sind durch ausreichehd l{ﬂﬁensionierte EN 175 konforme Schufzschirme
@zialschutzglasern nach EN 169 / 37 r intensiven Ultraviolettstrahlung z en.
%sh in der Ndhe des Lichtbogens be iche Personen oder Helfer miiss é& efahren

und stellen Sie es mindestep&R eter vom zu verschweiBenen WekSri
Feuchtigkeit Nicht bei erhdhter Feuchtigkeit'\(Regen/Schnee) benutzen.
Strom: orgung Das Gerat darf nur “Einer dafiir geeigneten Stromverso S‘?’g')oetrieben werden. Keine
6 spannungsfﬂhrende\%ﬁ& eriihren.Verwenden Sie niemals eigen beschadigten Brenner, da dies
Q” zu Schéaden an Qﬁ ine sowie an der Elektrik verursa hé’hwli -
Trahsport Unterschatzen SieWwicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie.das Gerdt nicht tber Personen oder
Sachen hinweg und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart aufsetzen.

Verbrennungsgefahr Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schiirze, Handschuhe,
Kopfbedeckung sowie feste Schuhe).
Tragen Sie auch eine Schutzbrille, wenn Sie Schlacke abklopfen. Schiitzen Sie andere durch nicht

Y}ngewiesen und mit den nétigen Sc itteln ausgeriistet werden.
Umgebung Q\ Benutzen Sie das Gerat nur in sa rund gegen Nasseeinwirkung geschil z\@ngebung.
<:/ Sorgen Sie stets fir einen senk%t/M und sicheren Stand des Gerates a enem Grund
ei (] f.

entziindbare Trennwdnde.
Nicht in den Lichtbogen schauen und ausreichend Distanz halten.

Brandgefahr Entfernen Sie alle entflammbaren Produkte vom Schweissplatz und arbeiten Sie nicht in der Nahe
von brennbaren Stoffen und Gasen.

Schweissrauch Die beim SchweiBen entstehenden Gase und der Rauch sind gesundheitsschadlich. Der

Arbeitsplatz sollte daher gut beliiftet sein und der entstehende Rauch und die Gase missen
abgesaugt werden.
Weitere Fiihren Sie SchweiBarbeiten:
Hinweise - in Bereichen mit erhohten elektrischen Risiken,
- in abgeschlossenen Raumen,
- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten,
nur in Anwesenheit von qualifiziertem Rettungs- und/oder Fachpersonal durch. Treffen Sie
VorsichtsmaBnahmen in Ubereinstimmung mit ,IEC 62081". SchweiBarbeiten an Gegenstinden
in groBeren Hohen diirfen nur auf professionell aufgebauten Gerlisten durchgefiihrt werden.

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher! Personen mit
Herzschrittmacherdiisfen mit dem Gerét nicht ohne i’?ﬂche Zustimmung arbeiten! ’{?m
Das Gerit ist nicht geei nfgg"'r das Auftauen von Leitunge 'A& ten Sie beim Umgang mit Ga f§§§9hen
auf sicheren Stand U\ utz des Flaschenventils! BesEhﬁ\ te Flaschen stellen ein Sichel@&risiko

Q:,, dar! = “:
e S X
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Drahtvorschubgeschwindigkeit | Das Kontaktrohr ist verstopft. Reinigen Sievdas Kontaktrohr oder
nicht konstant. tauschen Sie es aus und benutzen Sie
Antihaftspray (Art.-Nr. 041806).

Der Draht rutscht im Antrieb durch. | Prifen Sie den Druck des Rollenantriebes
oder dndern die Antriebsnut auf die
korrekte Drahtstérke.
-Drahtfiihrungsschlauch des Brenners
nicht korrekt.

Motor lauft nicht. Bremse der Drahtrolle oder Lockern Sie die Bremse und den
Rollenantrieb zu fest. Rollenantrieb.
Versorgungsproblem. Priifen Sie, ob der Schalter auf Position

«EIN» ist.

Schlechte Drahtférderung. Drahtfiihrungsschlauch Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch
verschmutzt oder beschadigt. oder tauschen Sie diesen aus.
Anpressdruck zu niedrig. Anpressdruck auf Draht erhdhen.
Drahtrollen-Bremse zu fest. Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom. Fehlerhafte Netzversorgung. Prifen der Netzversorgung (Stecker,

Kabel, Steckdose, Sicherung).

Vi { O~ ¢ W

\‘i«}ehlerhafte Masseverbindung. \5~P«}ifen Sie die Masseklemme \{m}
\\ \\ I(Verbindung und KIemmenzustancL)
(:: Brenner defekt. K‘\ Priifen Sie den Brenner bzw.
\>\ \>\ Sie diesen aus.
Drahtstau im A@ Seele fehlerhaft. O N\ Priifen bzw. austauscheo N\
. Draht blockiert im. Bfe\nM Priifen, reinigen ode(&{Mschen
&O Fehlendes Kapillarrohr. Priifen und einsefzery
\> Drahtvorsc bgstﬁwindigkeit zu Drahtvorschu@mﬁmdlgkelt
/S hoch. reduzierep™y
Dl‘e@fﬁweifinaht ist porés. GasfluB)(ﬁT%dng Korngere??@e die Gaseinstellung.
Reinigen Sie das Material.
Gasflasche leer. Austauschen.
Schlechte Gasqualitat. Austauschen.
Zugluft. SchweiBzone abschirmen.
Schmutzige Gasduise. Reinigen oder austauschen.
Schlechte Drahtqualitat. Austauschen gegen geeigneten
SchweiBdraht.
SchweiBmaterial von schlechter SchweiBgut reinigen.
Qualitat (Rost, ...)
Starke Spritzerbildung. Lichtbogenspannung zu niedrig SchweiBparameter kontrollieren.
oder zu hoch.
Masse schlecht positioniert. Positionieren Sie die Masse naher an der
SchweiBstelle.
Schutzgasfluss zu gering. Priifen und Einstellen.
Gasmangel am Brenner. Fehlerhafte Gasverbindung. Gasschlauche und Verbindungen priifen.
Druckminderer und Magnetventile
“ priifen. .
Das Display zeigt - - - an § rspannung erkannt { Priifen Sie die Netzspannung ",

Das Gerét ist angeschaltel m{«d‘letzspannung liegt <85V oder ’~P&ﬁfen Sie die Netzspannung \»..
dem Display erschemt \

keine Anzeige >2o5 \\A ’Q‘\
& <& &5
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Pearl - Pearl xu
DESCRIFCIQ Co Ca

-~ . - — .. 7 L.
Grac/s.g}vr elegir uno de nuestros equoe\ff\/sa obtener el rendimiento maximongelymismo, lea con atencion el
sigulepté documento: 3

o &

El PEARL / PEARL XL es un equipo de\sﬁjadura semi automatico « synergic »*% sobre ruedas, ventilado para la
soldadura (MIG o MAG). Es recomendado para la soldadura de los acero, inox, aluminio. Su reglaje es sencillo y
rapido gracias a su funcion sinergica integral.

ALIMENTACION ELECTRICA

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta indicada en el equipo, para condiciones de uso maximas. Comprobar que
la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria en utilizacion.
En algunos paises, es necesario cambiar el enchufe para permitir un uso en las mejores condiciones. El equipo debe
ser colocado de tal manera que la toma de tierra sea accesible.
No utilizar cable de prolongacién con una seccion inferiora a 1,5 mm2. PEARL/PEARL XL esta entragado con toma
de 16A de tipo CEE7-7. Dotado de un PFC de gran envergadura, PEARL/PEARL XL es “Flexible Voltage".Tiene que
ser puesto a una toma CON tierra, de tension entre 110V et 230V 50/60 Hz, protegida por un disyuntor de 16A (32A
en 110V) y un diferencial de 30mA.

- En caso de utilizacion con una tension inferior a 165Veff, el aparato limitara la corriente absorbida a 16A.

- En caso de una tension < 85V o > 265V, el aparato no podra ponerse en marcha.

- Protegido contra las sobretensiones, el PEARL se enciende automaticamente en caso de sobretension.

DESCRIPCION DEL EQUIPO
@® Teclado de arreglos de los parametros de soldadura (modo manual ou synérgico).
@ Soporte bobina @ 100/200 mm (PEARL) o 200/300mm (PEARL XL)
® Racores antorcha al ést; \dgr €uropeo. v

@ Salida pinza de %«* \\‘\M \
® Interruptor %ﬂque/paro % Y“
® Adaptmra el racor rapido del gas. Q/Q\ d\
@ Cab fmentacion (2,10 m) /&
SOLDAQ(EB)&EMI-AUTOMATICA ACERO / IN;)}(&(MODO MAG) £,

PEARL y"PEARL XL pueden soldar hilo de aceroﬁe% y 0,8mm, o inox de 0,8mm. Qw/
3
inox? El tubo contacto, la guia del

E ipg’esta entregado de origen para M con un hilo de @ 0,8 de acerg’o Ino

rodillo y la funda de la antorcha estan préyistos para esta aplicacion. Cuando se'uiliza un hilo con diametro de 0,6;
usar una antorcha cuya longitud no excede 3m, es también necesario cambiar el tubo contacto (fig A). El rodillo de
la devanadera es reversible 0,6 / 0,8mm. En este caso, colocarlo de tal manera que se puede leer 0,6.

Para soldar acero, es necesario utilizar un gas especifico argéon + CO, (Ar+CO). La relacion de CO, varia segun la
utilizacion. Para soldar inox, utilizar una relacién de 2% de CO2. Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor
de gas. El caudal de gas se sitGia entre 15 a 25 L/min segun el ambiente y la experiencia del soldador.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ALUMINIO (MODO MIG)

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

Para soldar aluminio, es necesario utilizar un gas neutro. Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas.

El caudal de gas se sitGa entre 15 a 25 L/min segln el ambiente y la experiencia del soldador.

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

- Raodillos : utilizar rodillos especificos para la soldadura del aluminio.

- La presion de los rodillos prensadores de la devanadera en el hilo : utilizar un un minimo de presién para no
aplastar el hilo..

- Tubo capilar : quitar el tubo capilar antes de conectar la antorcha aluminio.

- Antorcha : utilizar una antorcha especial aluminio. Esta antorcha aluminio estd dotada con una funda de teflon
para reducir las fricciones. NO CORTAR la funda al borde del empalme !! Este funda sirve para guiar el hilo a
partir de los rodillos. (fig.B)

- Tubo de contacto : utilizar un tubo contacto ESPECIAL aluminio que corresponda al diametro del hilo.

SOLDADURA CON HILO « NO.GAS » ; O~ ; O~

dicion de inversar la polaridad (fig yagina 2)

PEARL y PEARL XL pueden‘sg@ hilo « no gas » de 0,9 mm, a
%\ te utilizacion, consultar las indic? s de la

respetando un par de presién*maximo de SNm. Para parametriza
pagina 7. Soldar alaz aportacion tubular con tubo estd rovoca recalentamiento y dafha cha. Usar

preferentemente u ‘estandar « No gas » (réf. 04186 titar el tubo de origen (Fig.III D)s

<
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-

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS ROBILLOS Y ANTORCHAS : O

P 4
i qtké tubo de contacto (fig D). Abrir e@o del equipo.
/%\,}

* Quitar Béquilla de la antorcha (fig E), a

FQ%M  Colocar el rollo en el soporte :{ 4., QM’
- PEARL XL : tener en cuenta ékespoldon de entrada del soporte. Para montar un rollo de 200mm,
apretar el disco de mantenimiento de la bobina ® al maximo.
- PEARL : el adaptador @ solo se utiliza para montar un rollo de 200mm.
o Arreglar el freno del rollo @ para evitar que, al parar la soldura, el hilo se enrede por causa de inercia de
la bobina. iDe forma general, no apretar demasiado! Apretar luego el disco de mantenimiento ®.

Fig B: e Colocar los rodillos adaptados a su utilizacién. Los rodillos entregados son rodillos doble guia (0,6 y 0,8).
La indicacion que se puede leer en el rodillo es la que se utiliza. Para un hilo de 0,8mm, utilizar la guia de
0,8mm. Para soldar aluminio o alambre de aportacion tubular, utilizar los rodillos apropriados.

Fig C: Para arreglar la presion de la motd devanadera, proceder como sigue:

= Aflojar la moleta @ al maximo y bajarla, insertar el hilo, luego cerrar de nuevo la devanadera sin apretar.
= Accionar el motor apretando el gatillo de la antorcha
= Apretar la moleta siguiendo presionando el gatillo de la antorcha. Cuando se empieza a arrastrar el hilo,
parar la presion

Nb : para el hilo de aluminio, colocar una presiéon minima para no aplastar el hilo.

e Sacar el hilo de la antorcha de 5cm aproximadamente, luego colocar en la extremidad de la antorcha el tubo de

contacto adaptado al hilo utilizado (fig. D), asi que la boquilla (fig. E).

g

CONEXION GAS
§
N\

Este aparato estd entregado con un racor rapido. Utiilizar el adaptador
o2 * Prever y %\teﬂén y

un tubo;i to especial
A N\ 9200 08+ N\ Ar+C02 | au C:’)

ntrgado con el equipo.

X P 5100 0,8 o IE (2%) y
%ﬁ) 2 300 ~\) 10 ,.;\>
@ 200 \0:8/ 1,0 Argén puro \("w
No Gas @ 200 70,9
2 100 0,9 [ )

TECLADO DE MANDO :
@ Eleccion del modo de soldadura
» SYNERGIC o MANUAL
@ Eleccion de la naturaleza del hilo (modo sinérgico)
Cada material estd asociado a una preconizacion de gas y de didametro de hilo.
Los materiales disponibles estan :
Fe - Acero con gas Ar+CO2 (18%)
> Fe - Acero con gas CO?
» Al - Aluminio con gas Ar
» SS - Inox con Ar+CO2 (2%)
® Eleccidon del diametro de hilo (modo sinérgico)
Este botdn permite elegir el diametro de hilo que utilizar segln las preconizaciones. La seleccion activada parpadea
en la pantalla.
@ Reglaje longitud del arco (sinérgico) o tensién (manual) . o~
Permuite ajustar la longitud del Séo”en una zona -9 > +9 (sinérgicoig’w tension de 13 hasta 25V (manual): ‘\?N
P Pvnoey
® Reglaje del espesor h%%al (sinérgico) o velocidad de h'm@anual) Q‘\
Para ajustar el espes | de 0,6 hasta 4 mm (sinérgico), o‘iélocidad de hilo de 0 hasta 12 m/i n%nual)
® Indicador lumin6so de proteccion térmica )\ \ }\

\%

El indicador se érCi de cuando la utilizacién esta demasiado intensiva (el enfriamiento dura @n 'minutos).
www.rustenpia Tu R e AR AGE T Q8L ESUIPMENT

Y P J

R R R



MODO < AL » On {

K‘?\?‘é‘ en modo Manual : o/ Q‘“
o Manual, la velocidad del hilo (2;9‘ i6n de soldadura se pueden aju@,& los botones ® y @.
|sual|zaC|on en modo Manual (el mode elegido aparece abajo del marcador) *

Antes de soldar :

La velocidad del hilo aparece permanentemente en la pantalla.

El valor de tensidn de soldadura elegido aparece.

Mientras la soldadura :

La tension de soldadura real y la corriente media aparecen en la pantalla. Quedan visibles hasta que los
parametros estén modificados.

=>» Consejos

El ajuste de la velocidad de hilo se hace a menudo por el «ruido»: el arco debe ser estable y no crepitar
demasiado.

Si la velocidad es demasiado débil, el arco no es continuo.

Si la velocidad es demasiado rapida, el arco crepita y el hilo rechaza la antorcha

MODO « SYNERGIC »

Este modo permite soldar muy rapidamente y es optimizado para soldar piezas con angulo. Para obtener una
soldadura de plano de misma calidad, le aconsejamos reducir el reglaje de espesor de chapa.

Reglajes de base :
Se modifican los parametros de velocidad de hilo y la tension del arco segun :

- El espesor de la chapa.......cccoeeeieeiie e botén @
- lanaturaleza del ma%%a# ...................................... botc')r; ~ ?‘
Cuidado : existen dos m e;EDes‘Fe, uno cuyos parametros de sqll son optimizados para Ar+C02, os:{ga

CO2 puro.

Este parame € arregla ayudandose con la molet; %erga (0 > +9) o acorta (0 = - )@ﬂgitud del
arco, lo que pegmite penetrar mas o menos la mate a visualizacion del diagrama bia para que sea
mas CO?WIVO el reglaje. Si suelda para la pi Iﬁ)efavez le aconsejamos fijar la longi tl@% 0.

2 so de utilizacion de alambre de ap rtacwn tubular, es aconseja E tilizar los parametros del

o
o
=
o

;3
o
o
8
s

é%
®

acero Ar+CO2 en diametr rreglando la longitud del ar: ‘e la posicion +6.
= Es necesario ajustar la longitud\del arco en algunas configuraciones: composicion del hilo de
aportacion (AlSi, AIMg,...), indice de CO2 de la mezcla gaseosa, posicion del soldador o de las chapas

|Ejemplo de parametraje en modo Sinérgico :

| - Apretar la tecla Modo, hasta visualizar SYNERGIC abajo a la izquierda de la pantalla.
Vo Apretar la tecla Material, hasta visualizar el material utilizado arriba a la izquierda de
1 la pantalla. Para cada material, se proponen preconizaciones:

' v' El gas de proteccion aparece arriba al centro

: v' Los diametros de hilo compatibles estan indicados arriba a la derecha

1

1

1

1

1

- El didametro de hilo activo parpadea. Arreglarlo con la tecla @ si es necesario.

- Ajustar el espesor de la chapa que soldar
- Ajustar la longitud del arco si es necesario.

FACTORES DE MARCHA & ENTORNO DE UTILIZACION

El aparato tiene una caracteristica de salida de tipo “tension constante”. Su factor de marcha segin la norma
EN60974-1 esta indicado en la siguiente matriz:

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

PEARL 2% @ 180 A 120 A 90 A
PEARL XLaw, 22% @ 180 A 120 A 90 A
Nota: los ensayos de caleﬁgﬁnento han sido efectuados con una’t&h’rperatura ambiente y el factor dq ma? Ha
a 400°C ha sido deter, ) por simulacion. o

« Estos aparatos sonﬁ‘x se A. Son concebidos para un,%és% un ambiente industrial o pro; \s}a{ En un
entorno d|st|nto, e ser dificil asegurar la comp ad electromagnética, a causa d rturbaciones
conducidas t n omo radiadas. No utilizar en \gtgmo con polvos metalicos cond P&%s\Los aparatos
PEARL y P \/ respetan la norma CEI 61000
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CONSEJ0S.Y PROTECCION TERMICA Con On
La ventilaciéh esta regulada por la tempera;ur}\ge(aparato. Cuando el aparato sﬁ“{n proteccién térmica, no

libeta hinguna corriente. El icono de sobreeal iento aparece en la pantalla y, a hasta que la temperatura
délédqtipo vuelva a ser normal. - @r”*

«" Dejar las aletas del aparato libres para la toma y salida del aire.

Dejar el equipo conectado detras de la soldadura o durante la proteccion térmica

para permitir el enfriamiento.
De manera general : t

« Respetar las normas clasicas de soldadura.

« Asegurarse que el aparato esta suficientemente ventilado.

« No trabajar sobre una superficie humedad.

MANTENIMIENTO

« El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.

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

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

Controlar regularmente el estado del corddn de alimentacion. Si el cable de alimentacion estd deteriorado, debe ser

remplazado por el fabricante, su servicio postventa o una persona de misma cualificacion por evitar el peligro.

SEGURIDAD

La soldadura MIG/MAG puede ser peligrosa y causar lesiones graves y asi mismo mortales. Protegerse
y proteger a los demas.

Respetar las instrucciones s:;ggientes de seguridad: o, .

Radiaciones del arco: Pkc)‘i}’gg&se con una mascara con filtros ¢ r?jpﬁ{es EN 169 o EN 379. §-
Lluvia, vapor de agua, \Utilizar su aparato en una atmosfera li \h ‘grado de polucion inferior a 3), désam\
Humedad: Y‘ ituado mas de 1 metro de la pi Idar. No utilizar bajo lluvia ni ni?{:\ N
Choque eléctri 9% Esta maquina solo debe ser |§Za\con una alimentaciéon monofasi 3 hilos y tierra.
/\\/ No tocar las piezas bajo temsion. Verificar que la alimenta sea adaptada al
7

equipo. P
Nunca utilizar una \njrtm’cha en mal estado (defecto d%iégﬁjento eléctrico): existen

y riesgos de dafar %3}36 y la instalacion eléctrica. o

No suspender ipo encima de personas u objetosy"w

Quemaduras: Llevar ropa de obra adecuada, de tejido ignifugado (cotén, mono de trabajo o vaqueros)
Trabajar con guantes de proteccion y un delantal ignifugado.
Proteger a los demas biombos no inflamables, o previniéndoles no mirar al arco y
mantener distancias suficientes.

Riesgos de fuego: Suprimir todos productos inflamables del espacio de trabajo. No trabajar si hay gas
inflamable.

Humos: No inhalar los gases y humos de soldadura. Se deberd trabajar en un local bien ventilado,
con extraccion artificial si es soldadura en interior.

Precauciones Todas operaciones de soldadura:

Suplementarias: - en lugares con importante riesgos de choques eléctricos.

- en lugares cerrados,

- en presencia de materiales inflamables o con riesgos de explosion.
siempre deben ser sujetas a la aprobacion de un « experto », y efectuadas en presencia
de personas cualificadas capaces de intervenir en caso de urgencia.
Los medios técnicos de proteccion especificados en la Especificacion Técnica CEI/IEC
62081 deben ser aplicados.
La soldadura en posicion sobreelevada esta prohibida, excepto en caso de utilizacién de

o~

pIatgan?as de seguridad. ﬂ;}‘. ¢ W

3 S

atid £
Las personas que é(é: un estimulador cardiaco deb h{fsudar al medico antes de utiliz \e;étos
aparatos.No utiliz arato para descongelar las c; g}aciones.Manipular la bombo aé{gas con
precauciones, exis' iesgos cuando la bombona a.oi\ Ivula estan deterioradas. r>\
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SINTOMAS;.C
-/

salida del hilo de soldadura
no es constante.

w7’
CAUSAS POSIBLES

Residuoe obstruyen el orificio.

bo de contacto o cambiarlo y
colocar producto anti-adherencia.
Ref. : 041806

El hilo desliza en los rodillos.

- Comprobar la presién de los rodillos o
substituirlos.

- Didmetro del hilo no conforme al rodillo.
- Funda guia de hilo no conforme.

El motor de devanado no
funciona.

Freno del rollo o del rodillo demasiado
apretado.

Aflojar el freno y los rodillos

Problema de alimentacion

Comprobar que el botdn de puesta en
marcha estd activado.

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o
deteriorada.

Limpiar o remplazar.

Rodillo prensor no bastante apretado

Apretar mas el rodillo

Freno de rollo demasiado apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexidn a la toma de corriente.

Comprobar la conexion de toma y ver si
ésta misma estd bien alimentada con3 fases
(+tierra).

los rodillos.

Funda guia de hilo apl/asii%\\

™ T,
¢ X| Mala conexi6n de la masa. £ omprobar el cable de masa (conexioh y
\2\““* o\ " estado de la pinza). A
\\ Contactor de potencia inactivo. ¥ | Comprobar el gatillo de la antorcha, \
\Q” 8\ Comprobar el contactor de petencia:
Se engancha el hi ués de Comprobar la funda y el ¢ ela

antorcha. y.

p.
Bloqueo del hilo %Wrcha.

Remplazar o IimpiaKV

N

Falta de tubo ¢apilar (acero). Comprobar la pisencia’del tubo capilar.
"O Tornillo de ajuste de los rodillos Comprobar el ajuste’de los rodillos : 3 para
\> demasia @tado hilo de ac cobre y 2 para hilo de
< ?,, aluminia’ J..
cordon de soldadura es El cauQaggas es insuficiente. Campo d&aijuste de 15 a 20 L / mn.
poroso. Limpiar el metal de base.
Bombona de gas vacia. Remplazarla
Calidad de gas no satisfactoria Remplazarlo.

Circulacion de aire o influencia del
viento.

Impedir corrientes de aire, proteger la zona
de soldadura.

Boquilla de gas demasiado sucia.

Limpiar la boquilla de gas o substituirla.

Mala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adecuado a la soldadura
MIG-MAG.

Estado de la superficie para soldar de
mala calidad (xido, etc...)

Limpiar la pieza antes de soldar

Particulas de chispas
importantes.

Tensién del arco baja o alta.

Ver los parametros de soldadura.

Mala toma de masa.

Comprobar y colocar la pinza de masa lo
mas cerca posible de la zona que soldar

Gas de proteccion insuficiente.

Ajustar el caudal de gas.

No llega el gas a la salida de la
antorcha

7

Mala conexion del gas.

Comprobar que la unién del gas cerca del
motor esté bien conectada. Comprobar el
lsmandmetro y las electrovalvulas. Dy,

El aparato fija - - -

Sobretensidn detectada §

[xComprobar la tensidn de la red i Y

i Y
El aparato se pone en maQ{““

pero nada se fija sobre
pantalla &

La tensién de la red esta < 85V o{@\”"

265V :
8§

[FComprobar la tension de la red Q{““

R
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Pearl - PearL XL

OnVICAI-QIjE., Lo ( /"x

e ﬁ/ o
Criacy608a Bal BbIbop! YTobb! ﬂOﬂHOCTb% b30BaTh BO3MOXHOCTU aI11apat )/(aﬂyﬂcra, O03HAKOMbTECH C
AaRBoMAHCTDY KLMEH,
v e, o vy "
L"/ PEARL XL pekomeHayeTcs ‘Ceapkn cTanu, Hepxaseliku, anidOfmHus. Bnarojaps KOMMIEKCHOM
«CUHEpru4HoM» yHKLMM annapaT HacTpauBaeTCs MPOCTO W BbICTPO.
NNIEKTPUYECKOE NMUTAHUE

SdbekTBHOE 3HaYeHMe noTpebnsiemMoro Toka (I1leff) ans ncnonb3oBaHMst NPU MakCMManbHbLIX YCIIOBUSAX YKa3aHO Ha
annapate. Y6eanTtecb, 4to NoTpebrieHne u 3awmTbl (MPefoXpaHUTeNb M/UK MpepbiBaTeNb) COOTBETCTBYIOT TOKY,
HeobXoAMMOMY AN UCMOMb30BaHWS annapaTta. B HEKOTOPbIX CTpaHax MOXET BO3HWKHYTb HEO6XOAMMOCTb 3aMEHUTb
BWIKY Af1S TOro, YTo6bl MCMOb30BaTh anmapaTt Mpu MakcMMasbHbIX YCI0BUSIX. Annapat Ao/keH GbiTb pacnosioxeH
Tak, YTobbl WTencenbHas Buka Gbiia AOCTyMHa.
He ucnonb3yite yanuHuTENb C CEYEHNEM kabens mMeHee yeM 1,5 mm2, PEARL/PEARL XL noCTaBisieTcs C BUKOM
16A Tuna CEE7-7. Bnarogaps KKM wwupokoro avanasoHa PEARL/PEARL XL wMeeT nnaBatowlee HanpsikeHue
Flexible Voltage.
OH pomkeH 6bITb noacoeavHeH k po3etke 100B u 240B 50/60My ¢ 3A3EMJIEHUEM, 3awuiieHHoOM
npepoxpaHuTeneM Ha 16A (32A npu 110B) n auddepeHumanom 30MA.

- €C/IM HaMpsXKEHWE HMKe YeM 165Beff, annapat orpaHnuMT NoTpednsemblit Tok 16A.

- eCNM HanpsxxeHue < 85B nnu > 265B, annapaTt He BKIIOUUTCS.

- 3alUMLLIEHHbIN OT nepeHanpsieHui, PEARL aBTOMaTU4eCKU OTKITIOUUTCS B C/lyYae nepeHanpshkeHus.

OMWUCAHME ATMAPATA (puc. I)

® KnaBuLUbl Anst HACTPOMKM NapaMeTPOB CBapky (B PyYHOM WM CUHEPIUYHOM PEXXUME).
® [epxatenb KaTywku @ 1§EOOMM (PEARL) unmn 200/300mM (PEAR $

%
® Pasbem Ans ropenky eBpofierckoro cTaHaapTa
Py

m,

® Bebixoa kabens M &1\ \

® Bb|Kn|oane;%\%bmn % Y‘*

® 2nekTpol H FOpesku Q\ Q\

@ LUny F@ﬂ (2,10 m) Q/
NMOJTYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIU / HW/&EI‘ONEM CTAJIN (PEXXUM MAT),»

EA&L XL MOryT BapuTb CTaNlbHYIO np()BQ:wf(y 0,6/0,8 n 1,0, nnn Hep)KaBeM 84} 1,0.
T J3HauasbHO YKOMMIEKTOBaH ‘-ITO%WTI: CTanbHoW unu Hep)KaBe}ow,ea& 0BOsIoKON @ 0,8. KoHTakTHas

xenob Ha ponvke u o6onoyka W NpeaycMOTPeHbI AN 3TOro Uc BaHus. Ecnn Bbl Ucnonb3yeTe

npoBosioky AvameTpoM 0,6, NOMb3yHTEChMOPENKoi ANMHa Kabens KOTOpOM HE MpeBbilaeT 3M, KpoMe Toro —

HeobX0AMMO 3aMeHWUTb KOHTaKTHyto Tpybky (puc II A). Ponvk noparowero yCcTponcTea AByxcTopoHHui 0,6 / 0,8. B

3TOM Cy4ae ero HyXHO YCTaHOBWUTb TakuM obpa3oM, 4Tobbl Haanuck 0,6 6bina BuavMa.

Capku ctanu TpebyeT ucnonb3oBaHusi crneunduyeckoro rasa aproH + CO, (Ar+CO,). NMponopumns CO, 3aBUCKT OT

MCNONb30BaHUsA. [N HepXKaBenkn Ucronb3ynte cmecb ¢ 2% CO,. [na Bbibopa rasa obpaTUTECh 3@ COBETOM K

BalleMy AMCTpuGLIOTOpPY. Pacxoa rasa mpu cBapke CTanu AO/MKEH 6biTb Mexay 8 u 12 1/MWUH B 3aBMCMMOCTM OT

OKpY>)XatoLLen cpeapbl.

NMOJIYABTOMATUYECKASI CBAPKA AJIFOMUHUA (PEXXUM MUTI)

TOT annapaTt MOXET TakXXe BapuUTb astoMUHUEBYIO NPOBO/IOKY AnameTpoM 0,8 1 1 MM.

[ns cBapku anioMUMHUA HEOBXOAMM CreumanbHbId ra3 — yucTbid AproH (Ar). Ons Bbibopa rasa obpaTtuTech 3a

COBETOM K AUCTpuEbLIOTOPY. Pacxoa rasa npu CBapku anioMuHWs: 15-25 1/MWH B 3aBUCMMOCTM OT OKpY>KaloLlen

cpe.ubl 1 onbiTa ceapLymka. Huke npuBeAeHbl pasnnyms UCNoMb30BaHWS CTanu U antoMUHUS:
Ponvku: ucnonb3yiTe cneumanbHbie POSIKU ANst CBApKW antoMUHMS

- [laBneHue NpyXMMHbIX POSIMKOB MOAAIOLLErO MEXaHW3Ma Ha MpOBOJIOKY: OTperynvpyiite AaBneHUe Ha MUHUMYM,
YTO6bl HE pa3aaBUTb NMPOBOJIOKY.

- KanunnspHas Tpybka: OHa MCMOMb3yeTCs TOJbKO AN CTanbHOM NPOBOMOKK (CTanbHas Tpyoka).

- Topenka: MCronb3yiTe CreunanbHylo FOpenky ANns anloMUHWS. 3Ta ropenka ocHalleHa TednIoOHOBOM Tpy6BKoid,
koTopasi cmsirdyaet TpeHne. HE OBPE3ATb Tpyb6ky mo kpato crbikall Sta Tpybka ucnonbdyetca ans
Hanpas/neHns NpOBO/IOKY OT PO/NKOB (puc. II B).

KoHTakTHasi Tpybka: ucnonp3ynte CMELUMAJIbHYKO KOHTaKTHYyO Tpy6Ky AN anomuHus, COOTBeTCTByIOLLlyIO
AMamMeTpy NPOBOJIOKM. ¢ O~ “
CBAPKA MPOBOJIOKM «BE3 8 B A Po®

PEARL n PEARL XL Moryv\}labwrb ¢)moc03y+o npososioky 0,9 M \@r YCNOBUM UHBEPCUW MONAPHOCTE
cobnioaas makcuman m“ OMEHT 3aTsHKKkM 5nM. 115 HacTpo TON (PYHKLMM CM. YKa3aHus Ha G
CBapaka (1t0coBO# Ok CO CTAHAAPTHBIM HAKOHEUH

X

OXXET NPUBECTM K Neperpesy u
ropenku. Mo BoaMe ocm, MCNoNb3yinTe cned. HaKOHe 1k No Gaz (apT.041868), unu CHUMUTE CFaMaapTHbLIN
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Pearl - Pearl xu Q

OBWH U FTOPEJIOK (PUC. IV

yC
e CH

":"“ o
I@MéKOHeqHMK c ropenku (puc E), a TétQiMOHTaKTHyro TpybKy (puc D). OTKkpoUTe Ntok annapara.
Puc*A: ¥ cTaHoBWTE 606MHY Ha AepXxaTety
\<'“’ - PEARL XL : O6patute BHﬁgﬁﬁ’e Ha BeadylwMii naney aepxare. 666MHbI. [na ycTtaHoBKK
3

6061HbI 200MM, MaKCMMarbHO 3aTSHUTE AepxaTesib 600UHbI.
- PEARL : agantop O unonb3yeTcs TOMbKO AN YCTaHOBKU 606MHbI 200MM.

e OTperynupyiite TopMo3 @ Tak, YTOBbl MpWU OCTAaHOBKE CBapky 606MHA MO MHEpUMM He 3anyTana

NpOBOMOKY. He 3aX1MaiTe CMLLKOM CUbHO! 3aTeM 3aKpyTuTe AepxaTesib 606uHbl @.

Puc B: e YcTaHoBWTe poninKk(M) NoAatoLLEro MEXaHU3Ma, COOTBETCTBYHIOLLME MCTIONb30BaHUIO. POIMKM NOCTaBnsieMble
c annapatoM - pAByxxenobuyatble (0,6 u 0,8). Buaumblii Ha ponvke AuaMeTp — TOT, KOTOPbIN
ncnonb3yetcs. [ng npososioku Ha 0,8, ucnonbayite »xenob 0,8. [na cBapku antoMUHUA Um hocoBom
NPOBOJIKM UCMOMNb3YMTE COOTBETBYIOLME POMK(M).

Puc C: ins perynvupoBK1 AaBNEHUS NOAAIOLLErO YCTPOWUCTBA, CrefynTe NPUBEAEHHBIM HUKE YKa3aHUSaM:

= MaKCMManbHO pasBUHLTUTE KONIECUKO @ W OMyCTUTE ero, BCTaBbTE MPOBOJIOKY, 3aTeM 3aKponTe nogatollee
YCTPOWCTBO HE 3aBMHYMBAS.

= 3anyCcTuTe MOTOP HaXXaTeM Ha KypOK ropesiku

= 3aBUHbTUTE KONECUKO, MPOAOIIXKAs HAXUMaTb Ha KypoK. Koraa npoBOfoka HayHET NMpoxoauTb, Npekpatute
3aBUHYMBAHME.

> Mpumeyanue: ans anoMUHMBOM NMPOBOJIOKM AaBlieHMe A0IKHO 6bITb MUHMMAIbHBIM, YTOObI HE pa3fasuUThb ee. i

o BbinycTuTe NPOBONOKY M3 rOpesiku Ha 5 CM, 3aTeM NOMECTUTE Ha KOHEL, FOpPenku NOAXOASLLYO K NMPOBOSIOKE
KOHTaKTHYtO TPY6Ky (puc. D) u I%OHEHHVIK (puc. E).
NOACOEAVUHEHME FA3A w

PEARL ocHalwleH 6bicTpopa: b6

3 ~ 2 ~
biM coeanHeHneM. Mcnonb3yinTe BXO %I B KOMMEKT NEPEXOAHUK.

X\\’\m

Bbl6OP 6OBWH

]

gt - 2 £ o;rﬁ;g( o
v cn b C Te@/I0HOBbIM
Crans,,; D 200 0,6/ O;B\/\ wna KOHTaKTHON TpybKoi
A A APFOH + CO2 P
W) o100 06/08 | ‘ an MHUSL.
} ) @ 200 ~%8) »\6
09«. ' @ 100 0,8 {4 - N
AlMg5 * @300 » 1,0 !
YucTbii AproH
@ 200 0,8/1,0
No Gas @ 200 0,9
@ 100 0,9 |
NAHE/b YNIPABJIEHMS:

® BblI60p CBapO4HOro pexuma
» CUHEPTUYHBIA nnn PYYHOW

@ Bbi60op MaTepuana (CMHEPruYHbli peXxumM)
KaxaoMy mMaTepuasny COOTBETCTBYET PEKOMEHAYEMbIN ra3 U ANaMeTp NPOBOJIOKH.
Mcnonb3yemble MmaTepuansi:

> Fe — Cranb, cBapka ¢ rasom Ar+C02 (8%)

> Fe - Cranb, cBapka c razom CO2

» Al — ANIOMUHWIA, CBapka C ra3oMm Ar

N

»  SS - HepxaBelika, cBapka ¢ razom Ar+C0O2 (2%)

3 Bbi6op AMaMeTpa NPOBOIOKN (CUHEPrUYHbIW PEXUM)
3Ta KHoOMka Mo3BOSISIET BaM BbIGpaTb M3 MPEANIOKEHHbIX Ha 3KpaHe BapWaHTOB HYXHbIA AMAMETp MPOBOIOKM.
TekyLwwit BbIGOp MUTaeT Ha 3|<p

@ HacTpoiika AnuHbl gy b;(;:!luepruquuu) WM HanpsHxeHnA ,(aguou)
Mo3BonsieT nogobpathb 4 K“ﬂyrw B AManasoHe -9 > +9 (cuHe| E% m) UM HanpsihxeHue oT 13 go 25 Q“Hom)

® Hacrpoiika To. V% etanna (CMHepruyHbIi) un &9 CTM nopAaun (py4Hoi) 3\
[ns noa6opa oMy eTanna ot 0,6 4o 4 MM (cme}m% WM CKOPOCTKM nogaun oT 0 .uylz 1/MIH (pyYHOit)

n
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Pearl - Pearl xu
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® NHaukaTop TepMo3almThl M (¥
w e w7
WH MUpYeT 0 cpabaTbiBaHWK TepMo3ammw|>«7 WHTEHCMBHOM WMCMOJIb30BaHWM angapata (annapat BblKIoYaeTcs
/‘\

o o
» Hactpoka B Py4HOM pexume:

B py4HOM pexuMe CKOpOCTb NMoAayM U CBapOYHOE HaMPsHKEHWE PErynpyoTcs C NOMOLLbIO KoniecukoB @ 1 @.
> VHankaums B PyyHoM pexuMe (BbIGpaHHbINA PpeXxuM NosiBASIETCS BHU3Y SKpaHa):
Mepen cBapkoii:
CKOpOCTb MofayM yKasblBAeTCA Ha SKPaHE MOCTOSIHHO.
AduiLmpyeTcs BbiGpaHHas BENMYMHA CBAPOYHOIO HaMpsHKEHWS.

Bo Bpems cBapku:
ADUILMPYIOTCS peanbHOe CBAapOYHOE HaMpsHKEHWE WU CPEAHMIA CBApOYHbIN TOK. OHM OCTatoTbCs BUAMMBIMK NOKa He

U3MEHAT NapaMeTpbl.

=> CoBertbl

Kak npaBufo, perynmMpoBka CKOPOCTM MPOM3BOAMTCA «Ha Clyx»: Ayra AOMKHA 6biTb CTabUbHOW U
M34aBaTh IMWb Cr1aboe NoTpeckuBaHue.

Mpy CINLWIKOM HU3KOM CKOPOCTU fiyra He 6yaeT HENPUPLIBHOIA.

Mpy CNLWIKOM BBLICOKOM CKOPOCTW Ayra «MOTPECcKMBAET», M NOBOJIOKA OTTAIKMBAET rOpesiKy.

«CUHEPITUYHBIV» PEXXUM (puc VI
STOT pexunM No3BONSIET BbICTPO BapuTb. Ero onTMMM3npoBany Ans cBapku Nog yrioMm.

Ba3oBble HacTpoiikm: ~
MapameTpbl CKOPOCTU MOAA4M M HANPSDKEHUS! AYTY U3MEHSIOTCS B 3a|§mé«1 u oT: 3 "2?\
= BLIGPAHHOM TOJIAHBITIACTA METATA. .vvvvseoeerreeeres Kofee B
= Tvna Mare \g .............................................. a® X\
% OTOPbIX CBAPOYHbIE NapamMeTpbl OMFMMU3NPOBaHbI

BHuMaHve: cymemsgv\ a Tvna matepuana Fe, ans OAHQQ
Ona rasa AH—C% Nt gpyroro ans uncroro CO2. Q/
- TP@ BbIGPAHHOV MPOBOJIOKM. ....... A.....KHOMKa @
0BUH ?& &

n CTPOVIKW: ANMHA AyTY 4
31oT N §E§p HacTpaMBaeTCsl C MOMOLLbIO KON{\C@ @, oH yanuHset (0 > +9) Mnmﬁ(gﬁgqmsam (0> -9

an 1, UTo obecneunBaeT 6onee u \@I;Ee rny6oKuit nposap. UHAvKaLus MKa MeHsieTcs Tak,
Y acTpoiika 6bina noHsTHee. Ecu 1Te B NepBblili pas, COBETyeM HAaGTpOWTb AnnHY Ha 0.

= B cnyyae ucnonb3oBaHus ¢h1tocoBOI NPOBOJIOKW, COBETYETCA MCMNOJ1b30BaTh TE )Ke NapaMeTphbl, YTO
u ana ctanun Ar+CO2 npu anameTpe 0,8, ycTaHOBMB A/IMHY AYyru Ha nonoxexHue +6.
= Mpu onpeAenHHbIX KOHGUIypaLUsX MOXKET BOSHUKHYTb HE06X0AMMOCTb HAaCTPOUTb AJINHY AYrH,
HanpumMep: cocTas npososnoku (AlSi, AIMg, ...), npoueHT CO2 B ra30B0i CMECH, NOJIOXKEHUE CBAPLUNKH
WAKn cBapuBaeMbIX AeTanen.

: - HaxmuTe Ha kHomky Mode (PexuM), noka CUHEPTUYHBIA pexxuM He NosIBUTCS B NEBOM HUXKHEM Yriy
| 3kpaHa.

V- HaxMute Ha kHOMKy MaTepuan noka OH He NOsSIBUTCS a SIEBOM BBEPXHEM Yrily 3KpaHa. [ins Kaxaoro
| Tuna mMatepuana BaM npejanaraeTcs PeKOMeHA0BaHHbIE NapaMeTpbl:

1 v' 3allMTHbIN ra3 nosiBNseTCcs BBEPXY MO LIEHTPY

1 v' Topaxopsiume AnaMeTpbl MPOBOIOKM MOSBSAIOTCSA BBEPXY CpaBa

i - BbibpaHHbIii aMameTp NpoBosku Mopraet. Mpy Heo6X0AUMOCTH, HAaCTPOMTE ero C NMOMOLLbIO KHOMKK @.

1

1

- HacTtpoliTe TonwwmHy cBapuBaemoii aeTanu
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PABOUMIA LINKN & CPEAA UCMOJIb30BAHUSA

« [laHHbI annapaT UMEET BbIXOAHYIO XapaKTepUCTUKY TUMA «MOCTOSIHHOE HanpshkeHue». Ero MB% cornacHo HopMe
EN60974-1 yka3aH B MpUBEAEHHOW HUXEe Tabnuue:
¢ V™
REARL**s 22% @ 180 A 20 A %0A Nw?
N
PM}BXL 22% @ 180 A \\\ 120A 90 A
MpuMeyaHue : u ‘mra“ﬁvm Npou3BOAUIUCL MPU  KOMH qu' “TeMmnepatype, npoqonmmrenbr%-?\ BKJTIOYEHWUSI
(MB%) npu 49" bifl pacunTaH. ) \ / \
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. Annapéiu}P ARL 1 PEARL XL oTHocsiTCS K K{@ccy . OHM co3paaHbl Ans Mcnonb305{g§a&§ B MPOMBbILLEHHOI 1K
npoddecenOHanbHOM cpepe. B nio6oit ).\Qymﬁ cpege 6ydeT CNOXHO 06EeNewNTb  31EKTPOMArHUTHYHO
eeTMMOCTb. He ucnonb3oBath B cpl conepxalleii MeTanIMyeckyto n@- oBOAHUK. AnnapaTbl PEARL u

ARL XL cooTtBeTcTBYIOT HOpMe CEIL o~
COBETbl U TEPMO3ALLUUTA

TOT annapaT OCHAlleH MHOrOCKOPOCTHOW BEHTUSILUMOHHOW CMCTEMOI, PErysMpyeMoii TeMmnepaTypoi annapara.
Koraa B annapate BK/IOYAeTCs TEPMO3alUMTa, OH OCTAHABIMBAET nofadvy Toka. CMMBO/M Meperpesa MosBNSETCs Ha
3KpaHe 1 ByZeT MopraTb, NMoka TeMMepaTypa annapara He NOHWU3UTCS 0 HOpManbHOM.
» OcTaBnsifiTe 0OTBEPCTUS annapaTa CBOBOAHLIMY ANl BXOAA-BbIXOAA BO3AyXa.
«  AnnappaT A0/KEH OCTaBaTLCS NOAKMOUYEHHBIM MOCAE CBAPKM M MOKa
TepMo3alumMTa aKTUBMPOBaHa, YToBbl annapaT OCTbi.
O6Lwue npasuna:
»  Cobniopalite obLuenprU3HaHHbIE NpaBusia CBapKu. k
*  Y6eanTech, YTO BEHTUAALMM AOCTATOUHO.
» He pabortalite no BNaHoOW NOBEPXHOCTY.

OBCJTY)KUBAHUE

» TexHuyeckoe 06Cy>KMBaHNE AOMKHO NPOU3BOAUTLCS TOMBKO KBaMNbULMPOBAHHLIM NEPCOHAMOM.

« OTKIIOUMTE MWUTaHWE, BbIHYB BWIKY M3 PO3ETKM, U [AOXAWTECH OCTAaHOBKM BEHTUAATOpPa Mepea TeM, Kak
NPUCTYNUTb K TeX. 06CTy>KMBaHUIO. BHyTpU annapaTa BbICOKME M OMacHbIE HanpsHKEHWE W TOK.

+ PerynspHo oTKpblBaiiTe annapaT U NpoayBaiTe ero, YTobbl OYUCTUTL OT MblM. HEo6X0AMMO Takxe NpoBEPSTL
BCE 3NMEKTPUYECKME COEAMHEHWS] C TMOMOLLBI0  WM30/IMPOBAHHOTO MHCTpyMeHTa. [lpoBepka [AOMXHA
OCYLLECTB/IATLCA KBANMMOULMPOBAHHLIM NEPCOHAOM.

» [lpoBepsiTe COCTOAHME n%?ma nuTanus. Ecnn oH nospemneH,:%goner 6bITb 3aMeHeH npom3Bo.c§mﬁ?eu,

€ro CepBUCHOM cny»(60u KBanM®OULUMPOBaHHbIM cneumanmc’;o 0 136exaHne onacHoCTU. §
BE3OMACHOCTb Q‘\ %‘\” Q‘\
CBapka MHUI/MAI x\;’er 6bITb ONacHoO¥sH n Bbl35¢7%ﬂ €e/ible U f[aXKe CMEPTE/Ib, \paﬁeﬁn a
Sawnrurecs ca. IMTUTE OKPYIKAIOLYHNX.
Cob6nropasire {ﬂ roLmne npasnna 6e3onacnoc1?‘:/ / P
Jlyuencnyckanuey” 3alLMUTUTECH C MOMOLLbIO qu«&ap'mwxa ¢ bunbTpamm, COOTBeTCTBypﬂ{Mopme
ayrn: o EN 169 unn EN 379. o=

Ao»qtbﬁ‘a@mara: Vcrnonbayiite annapa'r\i{via‘oﬁ cpene (cTeneHb 3arpﬂ3HéHH£<§:33, Ha POBHOM MOBEPXHOCTM

M Ha paccTosHUM % MeTpa OT CBapuMBaeMoli JeTanu. UCHONb30BaTbL NOA JAOXKAEM UM
CHerom. ”

Y%nexrpmecxum 3TOT annapaT MOYKHO MOAK/oYaTh TOMbKO K TpexdasHoMy Tanmio ¢ 4 npoBozamm

LLIOKOM: 1 C 3a3eMieHneM. He aoTparuBanTech 0 YacTel, HAXOASLLMXCS M4 HaNpshKEHNEM.
MpoBepbTe, YTO 3neKTpuYeckas ceTb NOAXOANUT ANs 3TOrO annapara.
He ucnonb3oBaTh ropesniky B MIOXOM COCTOSIHUM (AeeKT U30NSLMK SNEKTPUYECTBa), CyLLecTByeT
PUCK MOBPEXAEHWS annapata W 3/1eKTPONpPOBOAKM.

MNapeHwe : He nepeHocuTb anmnapat Haa NOAbMU MW NpeaMeTaMu.

OrKorm : HocuTe pabouyto oaexay U3 OrHeyrnopHOM TKaHW (X/IOMOK, CNeLoBKa UAu AXUHCOBKA).
PabortaiiTe B 3alWWUTHbIX NepYaTkax U dapTyke U3 OTHEYMOPHO TKaHMW. 3alUTUTE OKPYXXatoLWMX C
MOMOLLBIO 3aLUMTHBLIX OTHECTOVKMX 3KPaHOB WNWM MpeaynpeauTe UX He CMOTPETb Ha Ayry
0CTaBaTbCsl Ha 6€30MacHOM PacCTOsIHUK.

Puck noxapa : Y6epuTe BCe BO3rapaeMble MpeaMeTbl U3 paboyero NpocTpaHcTBa. He paboTaiiTe B NpucyTCTBUM
BO3rapaeMmoro rasa.

AbiM : He BapbIxaiiTe cBapouHble ras 1 AbiM. Mcnonb3yiiTe annapar B XOpOLO NPOBETPUBAEMOM MeCTe.
Ecnv Bbl BapuTE B MOMELLEHWM, TO AOMKHA BbITh BbITSKKA

[lononHuTeNbHbIE Niobble cBapouHbie paboTbl :

npepocTepeXxeHus: - B MOMELLEHMSIX C BbICOKMM PUCKOM YAAPa 3MEKTPUYECKUM LLIOKOM,

- B 3aKPbITbIX MOMELLEHMUSIX,

- B MPUCYTCTBMM BO3rapaeMbiX UM B3pbIBOOMACHbIX MaTepuarsios,
BCerfa Ao/MKHa 6biTb NPeABapUTENbHO OA0BPEHbI «OTBETCTBEHHBIM 3KCMEPTOM» W BbIMOJHEHDI B
NpUCYTCTBUM  /lofAel, cneumanbHo  0ByYeHHbIX, 4TOBbl MPUIATM Ha MOMOWbL B Cryyae
HeobxoamMMocTv. HeobxoauMo WCMomb30BaTh TEXHUYECKUE CPEACTBA 3aluuThi, OMMCaHHblE B

Texm?@ﬁ Cnieumncdukaumm CEI 62081. (: “ '{?w
Csapka Ha BbiCOTe 3anpelueHa, kpowe Cry4aes 1Cronb3oBaHNst nnaTd)opmgse%acuocrm L 4
P LY P

\
JInya, ucnonb3yol &SlekrpoxapnuocmMynnTopbl, Ao. :npomucynbmposancn y Bpau \egbn
H % ma %

pa6oToii C AaHHBI napatamu. He ucnonb3yiite 3To'f§( paT ans pasMopaKMBaHUSA Ka LA,
O6pawaiitech ;\3 BbIM 6a/171I0HOM OCTOPOYKHO. 3TO eT 6bITb ONACHO, ec/iu rasoBbiii 6 H Un
BEHTW/Ib 6an16HA OBPEXAEHbI. y
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Pearl

Pearl xu

HENCNRABHOCTH, MPUYMHBI, YCTPAHEHUE .,
7 i

HEUCNPABHOCTb

@Aaya CBapO4HOI NPOBOOKM
HEepaBHOMEpHa.

BOZMOXHbIE MPUYUHDI

HannasBi, MeTanna 3abusaioT
oTBEpPCTME.

YCTPAHEHME HENCNPABHOCTHU

OuUNCTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY Mnmn
NMOMEHSAINTE ee 1 CMAXTE COCTAaBOM NPOTUB
npununaxus. Apt. : 041806

[poBonOKa NPoKpy4nBaeTcs B
ponmKkax.

- MpoBepbTE AaBNEHUE PONIYKOB MK
3aMeHuTE UX.

- IMaMeTp NpoBO/OKN HE COOTBETCTBYET
ponuKy.

- Micnonb3yeTcsi HECOOTBETCTBYHOLAst
HUTEHaNpaBAsoLLas TpybKa B ropeske.

[lBuraTenb pa3MaTbiBaHUs He
pabotaer.

TOpMO3HOEe YCTPOMCTBO 606UHbI UK
pO/MKa CIULIKOM Tyroe.

PazoxmMmTe TOpMO3 M POSIUKU.

Mpo6nema c nopaven

MpoBepbTe, YTO KHOMKA Mycka B
nonoxeHun BKJ1.

Mnoxas nogaya NpoBOSIOKMU.

HuTeHanpaenstowas Tpybka
3arpsi3HeHa WM NoBpexaeHa.

OuyncTuTe unn 3amMeHuTe ee.

3aKUMaIOLUMIA POIMK MIIOXO 3aKPyYeH

MoaTaHuTe ponuk

TOpMO3HOE YCTPOICTBO 606UHBI
C/IMLLKOM TYroe.

PazoxmmTe TOpMO3.

OTCYTCTBYET CBApOYHbIN TOK.

AnnapaTt HenpaBUIbHO MOAKIIOYEH K
CeTVI.

-

MpoBepbTE NOAKIOUEHNE K CETH, A TaKXKE,

?‘IIE nnTaHue ﬂeﬁCTBMTeﬂbHO OﬂHOd)aBH%”

HenpaeunbHoe noak/oyeHme Ta‘sci\

MpoBepbTe kabenb Macchl (MOAC }u{ﬁeHme
1 Knewm).

MepeknioyaTtens MOI.LlHOCTM
paboraert.

MpoBepbTe raweTKy ropesku \
MpoBepbTe nepekntoyage s MOLHOCTY .

MNpoBonoka epaeT nocne
npoxoaa 3 PONVKN.
”

HuTeHanpasnsioLL Wﬁ
pacnnioLeHa. /?

TpoBepbTe HUATENPO W Tpy6KY 1
KOPMYC ropenku.

% MpoBosnoka 3a€f“pe§aé'r B roperke. Mpounctute Mn@e%Te ee.
\> OtcyTCTB e'r\gm( nsipHas Tpy6ka MpoBepbTe HaMNUME KanUANAPHOM TPY6KY .
O‘* (cTanb)esy
CrnwikeM BBICOKas CKOPOCTb Nofaumn. | CHU3LTEGKOPOCTb Nofaum.

TMOPUCTbIN CBapOYHbIiA LLIOB.

HepocTatouHasi noaaya rasa

,Clmana30H})erynMpOBKM ot 15 ao 20 n/MuH.
3alUMCTUTE OCHOBHOM MeTa

B 6annoHe 3akoH4mMncs ras.

3ameHuTe 6annoH.

HeynoBneTBopuUTeNbHOE KayecTBo
rasa.

CmeHuTe ras.

LiMpkynsiums Bo3gyxa unm
BO34ENCTBME BETPA.

IMpenoTBpaTMTE CKBO3HSKM, 3aLLMTUTE
CBAPOYHYIO 30HY.

BbINyCKHOE COMIO ra3a 3arpsisHeHo.

QOymncTUTE COMNO UM 3aMeHUTE ero.

MpoBosioKa NIoOXoro kayecTsa.

Vicnonb3yiiTe NpoOBOMIOKY, NOAXOASALLYIO ANst
cBapku MU-MAT.

Mnoxoe Ka4yecTBO CBap1MBaeMon
NMOBEPXHOCTM (pXXaByMHa U T4 ...)

3auncTuTe AeTanb nepes cBapKoii

3HaunTeNbHOE KOMMYECTBO
YacTMYeK UCKPEHUS.

HaTsbxeHune ayrm nmbo camwkom
HU3KOE, B0 C/ULIKOM BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapKu.

HenpaBunbHoe 3akpennaHue Macchl.

MpoBepbTe U MOMECTUTE 3aXUM MACcChl Kak
MOXHO 61vdKe K 30He CBapKMU.

3almMTHOrO ra3a HeaonCTaTouHO.

OTperynupyiite pacxoa rasa.

OTCyTCTBME rasa Ha BbIXoge
ropesnku

o

L

a3 HenpaBWbHO NOACOEANHEH.
Pow

MpoBepbTe NPaBWIbHO N NOAKITIOYEHO

WMHeHme rasa ps/ioM C Buratenem. iv,
p

0BEPbLTE PEAYKTOP M AMHKTPOKIandHbl £

Annapar BKIOYaeTcs, Ho~\’w

o

HanpsixeHue B cetn < 85B unun
265B

N

I"MposepbTe HanpskeHue B ceTn \\4:“"

3KpaHe HeT cooblLeH l%‘\

OBHapyeHo neperwanpa:%‘é“

cetn

TpoBepbTe HanpsXeHWe B \cﬂ\w‘

Ha spaHe coobLueHme N -
@:?\
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PEARL — PEARL XL

-

CONDIT4§N£S DE GARANTIE FRANCE On Cn
B\%Qﬁtle n’est valable que si le bon a e%?(tement rempli par le vendeur. “

ntie couvre tout défaut ou vice”de“abrication pendant 1 an, a com X a date d'achat (pieces et

a|n d'ceuvre). \<
La garantie ne couvre pas les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute
autre avarie due au transport.
« La garantie ne couvre pas l'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).
En cas de panne, retournez I'appareil a la société GYS (port dii refusé), en y joignant :
» Le présent certificat de garantie validé par le vendeur
« Une note explicative de la panne.
Apreés la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d’un devis.
Contact SAV :
Société Gys-134 Bd des Loges
BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex
Fax: +33 (0)243 012375 -Tél: +33 (0)243 012368

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12
Monate nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den
Hersteller bzw. seines Beauftra erfolgen eine fiir den Kaufer kos se Reparatur und ein kostenloser tz
von Ersatzteilen. Der Garantleze aum bleibt aufgrund erfolgter Garaht%ungen unveréndert. ?@

Ausschluss:

Die Garantieleistung nlcht bei Defekten, die durch uf emaBen Gebrauch, Sturz oder h StoBe sowie
durch nicht auty A%é Reparaturen oder durch Tra D%cﬁaden, die infolge des E|nse r Reparatur,
hervorgerufen %(e sind. Keine Garantie wird fur@ eiBteile (z. B. Kabel, Klem scheiben etc.)
sowie be| G uéHsspuren ibernommen.

Das b %ﬁ;}nde Gerdt bitte immer mit Ka e und kurzer Fehlerbeschreibu schhethh Uiber den
Fa del einschicken. Die Reparatur erfolgt érst nach Erhalt einer schriftlich kzeptanz (Unterschrift) des
z rgelegten Kostenvoranschlags d en Besteller. Im Fall einer Garanti%smng tragt GYS ausschlieBlich

die*Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.

£ ‘\\\)‘“ £ g}* i ?x?'“"
\{‘“‘\ \M\ \QN\
A\ Q A\
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@Décla(@ﬁgn de conformité : £ N (,:”3

\Gysatteste que les postes de soudute PEARL et PEARL XL sont fabriqués, conformément aux exigences
”", es directives Basse tension 2 u};?fCE du 12/12/2006, et aux es CEM 2004/108/CE du
\< 15/12/2004.
Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN 50445 de
2008, EN 60974-10 de 2007.
Le marquage CE a été apposé en 2010.

@ Declaration of conformity :

The equipment described on this manual is conform to the instructions of low voltage 2006/95/CE of
12/12/2006, and the instructions of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004.

This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005, EN 50445 de 2008, EN60974-10 of 2007.

CE marking was added in 2010.

Konformitdtserkldrung

GYS erklart, dass die SchweiBanlage PEARL und PEARL XL richtlinienkonform mit folgenden europaischen
Bestimmungen hergestellt wurden: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE -12.12.2006 und EMV-
Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004 elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Dieses
Gerat stimmt mit den harmonisierten Normen EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von
2007 Uberein.

CE Kennzeichnung: 2010

@ peciaracién de conformidagh. . O~ ; O~

Gys certifica que lo: ratos de soldadura PEARL y PE %Xl}son fabricados en conformida%oﬁ‘ las
directivas baja ten s’?\ 006/95/CE del 12/12/20086, %%5 directivas compatibilidad eIeC%N canica

2004/108/CE del '/2004. Esta conformidad esta cida por el respeto a las nor SE'\ 60974-1
de 2005, EN le 2008, EN 60974-10 de 2007.s2\ \?\

El marcaij%:i:}; fijado en 2010. Q/ /\Q/
A

@nem?pau 0 COOTBETCTBUM:

2
ol o/
GQHBHQGT, YTO CBapoyHble arn &Tb{ PEARL u PEARL XL npo@ew B COOTBETCTBMU C
Tl

nmBamn EBpocoro3za 2006/95@3 M3KOM HanpsbkeHun ot 12/ 006, a Takxe C AMPEKTMBaAMU

EEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOB/IEHO B COOTBETCTBUM C COriiacoBaHHbIMM HopMamn EN60974-1 2005 r, EN
50445 2008 r, EN 60974-10 2007 r.
Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2010 r.

01/10/2010 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Président Directeur Général
134 BD des Loges

53941 Saint-Berthevin ' WM .

France
(v (o (v
&F N &
. o\ X
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PIECES

)

ECHANGE / SPARE PARTS / EI@;}Z

Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller)
/ Drahtvorstub (ohne Drahtrollen) / Devanadera (sin

PEARL PEARL XL

51135

rodillos) / Moa; " MexaHu3M (6e3 ponmKoB) ¢ ¢ !?\
Connecteu, able de masse / Earth cable con &o.c} Bongy
2 (1/4) / \u%!xasbuchse (1/4) / Conector cable "Q\ 51469 Q\
masa / KonHekTop (1/4) kabens Macckl N\
ehde commande / Control Keyboar, N <\‘
3 é}l ntastatur / Teclado de mando 51 Q/
\, YfipaBneHus /{ l{

~ Carte affichage / Display card / igzekarte /Carta
de fijacién / Mnata oTo6pax el

. \@46\C

Tapa de interruptor / Kpbllika nepeknioyatens

Carte d’alimentation / Power'supply card /
bw O : iy’ 97164C
Netzteilekarte /Carta de ‘aliméntacion / Mnata nuTaHus
6 Carte de pU|ssar.1ce/ Power circuit board / Stromkarte/ 97147C
Carta de potencia / CunoBasi nnata
7 Ventilateur / Fan /Ventilator/Ventilador / BeHTUnsTop 51032
8 Pieds / Feet / Fiisse / Pies / Hoxxku 71140
9 Nappe /thibon cable /Bandkabel /Cable plano / 53105
JIEHTOYHBIN Kabenb
Cable d'alimentation / Supply cable / Netzstromkabel /
10 . o4 21489
Cable de alimentacién / LUHyp nuTaHus
11 Codeur / Encoder / Encoder / Codificador / kogep 73083
12 Cache pouton / Button cover / Deckel fiir Knopf / Tapa 73084
de boton / Kpbiluka KHOMKM
13 Interrupteur /Switch / Schalter /Conmutador / 52467
nepekntoyarenb
14 Cache interrupteur / Switch cover / Schalterdeckel / 52463

)

S



SCHEMAELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO/3JIEKTPMYECKASI CXEMA
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Pearl - Pearl xu

ICONES{SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG {SIMBOLOS GRAFICOS/ CMMBom([;M}

4

4

N

\\vl
A A

© Amperes @ Amps © Ampere ® Amperios ® AN@.,V

\Y

@ Volt @ Volt @ Yolt @ Voltios @ BonbT

Hz

@ Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ l'epy

IP23

Protégé contre l'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam
>12,5mm et chute d'eau (30% horizontal) @ Protected against access to
dangerous parts by any solid body which @ > 12,5mm and against water
falls (30% horizontal) @ Gegen Eindringen von Korpern mit einem
Durchmesser> 12,5mm und gegen Sprilhwasser geschiitzt (Einfallwinkel
30% horizontal) @ Protegido contra el acceso a las partidas peligrosas de
cuerpos solidos de diametro >12.5mm vy las caidas de agua (30% horizontal)
@ 3awmieH NnpoTuB AOCTyna TBEPAbIX Ten AnamMeTpoMm >12,5MM K onacHbIM
yactaMm m ot Boabl (30% ropusoHT.)

@ Courant de soudage continu @Welding direct current @
GleichschweiBstrom @ La corriente de soldadura es continua @ Capka Ha
NOCTOSIHHOM TOKe

e
50-50 Hz

D

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz @ Single phase power
supply 50 or 60Hz @ Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz @
Alimentacién eléctrica monofasica 50 0 60 Hz @ OpHodasHoe HanpskeHue

50 ZUZASINTY

T
Tgﬁi)n assignée a vide @ Rated o;.ggﬁ voltage @ Leerlaufspannungs_\g
'Re:@on asignada de vacio @ Hanpg)réwe XO0J/I0CTOrO X043

g‘*ensmn assignée d ahmentaU;@ated supply voltage @ Net@&ﬂ%g

Tension de la red @ Hanpg cet

V4

/(/

)

@ Rated
orgungsstrom
de la red @

@ Courant dalimentati <%&gne maximal (valeur eff
maximum supply cur;e ective value) @ MaX|maI
(Effektivwert) @ r ente maxima de aliment
MaKcuMasbHbIV CETEB! M TOK (3dhpekTMBHas MomHQN)

N\
(iv." I1eff

@ Courant dali tation effectif maximal @ Maxifum effective supply
current @ Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom & Corriente de
alimentacién efectiva méxima @ MakcuManbHbIi 3hEKTUBHBIM CETEBON TOK

EN60 974-1

@ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with
EN60974-1 standard relative to welding units @ Das Gerat entspricht der
Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerdte @ El aparato esta conforme a la norma
EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura @ AnnapaT coOTBETCTBYET
eBponeickon HopMe EN60974-1

Transformateur-redresseur triphasée @ Three-phase converter-rectifier @
Dreiphasiger Trafo/Frequenzumwandler @ Transformador-rectificador
trifasico @ TpexdasHblii UHBEPTOP, C TpaHCchopMaLMel U BbINPsSIMIEHUEM. @
Trasformatore-raddrizzatore tri-fase

X (40°C)

@ Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C) @
Duty cycle according to the standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C) @
Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C) @ Factor de marcha
seguln la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C). @ MNB% no Hopme EN
60974-1 (10 MuHyT — 40°C)

12E|

@ I2 : courant de soudage conventionnnel correspondant @ I2 :
correspg@ng conventional welding current,@ 12 : entsprechender Ly
trom @ I2 : Corrientes corre, p,gwlentes @ 12 : Toku,

£ X
;‘ 3

cderBeTCTBYIOWME X*
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esinCorresponding load @ U2 e echende
ga® U2:

z@ @ U2 : Tensions conyentionnelles en charges corresponfantes @ U2 :
6 conventional volt
)

Arbeitsspannun : Tensiones convencionale;

coomemmyroﬁs(é”&aapowue HanpshkeHns*

@ Symbole pour les sources de courant de soudage pouvant étre utilisées

pour les travaux de soudage effectués 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. @ Symbol for welding power sources
which are suitable for supplying power to welding operations carried out in
an environment with increased hazard of electric shock. However, the

S welding source must not be placed in such places. @ Geeignet fiir

SchweiBarbeiten im Bereich mit erhéhten 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. @ AganTupoBaH ans CBapku B cpefe C NOBbILEHHbLIM

PUCKOM 371eKTpoLLoka. OAHAKO CaM UCTOYHMK MUTaHUS He JO/MKeH BbiTb

pacronoXeH B TaKUX MeCTaXx.

@ Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with
European Directive @ Gerat entspricht europdischen Richtlinien ® El aparato
esta conforme a las normas europeas @ YCTpoWCTBO COOTBETCTBYET

espon&mm HOpMaM

4 ¢ ¥
@ Gonforme aux normes GOST (R ss”e)@ Conform to standards GO\S{w/}

P?’Russia)

%‘ Ubereinstimmung mit der OST/PCT @ Conforme a la ?Q“
\GOST (PCT) (Rusia) @ MNpogyRrw/CootBeTcTBYET cTaHAapTy PocanhPET)
|

@
§</ @ L'arc électrique produit rayons dangereux pour les ye 2 peau
(protégez-vous !) @ The electric arc produces dangeroug.fa r eyes and
skin (protect yoursew Der elektrische Lichtbogen v, cht Strahlungen
Chu
|

auf Augen und Haut tzen Sie sich !) @ El arco png € rayos peligrosos
para los ojos y% i Protéjase !) @ 3newpw4%%& ra Npov3BoauT
OnacHbIe Ny4n rnas u Koxw (3awmtute cebs!) \® BHumanwue! Ceapka

MOXET BbI3BaTb NMOXap WU B3PbIB.

@ Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une
poubelle domestique @ Separate collection required — Do not throw in a
domestic dustbin @ Produkt fiir selektives Einsammeln. Werfen Sie diese
Gerate nicht in die hdusliche Miilltonne. @ Este aparato es objeto de una
recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico. @ MpoaykT
TpebyeT cneumanbHol yTunmsaummn. He BbibpackiBaTh € 6bITOBbIMU
oTXo4amu.

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read
the user manual @ Achtung : Lesen Sie die Betriebsanleitung @ Cuidado,
leer las instrucciones de utilizaciéon. @ BHMMaHKe ! YnTaiiTe MHCTPYKLUMIO MO
MCNOJb30BaHUIO

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. @ Caution,
welding can produce fire or explosion. @ Achtung : SchweiBen kann Feuer

oder Explosion verursachen @ Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una
explosié&&@ BHuMaHue ! YuTaite MHCprro no MCNosb30BaHUIO ¢
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