FR 02-04 / 05-13 / 76-80 WF 20

EN 02-04 / 14-22 |/ 76-80 e,

Dévidoir séparé

Wire feeder

DE 02-04 /23-31/76-80 Drahtvorschubkoffer

ES  02-04/32-40/76-80 Devanadera

MopatoLee yCTpPOMUCTBO

RU  02-04/41-49 /76-80 Draadaanvoersysteem

Trainafilo

NL 02-04 / 50-58 / 76-80 Oddzielny podajnik drutu
IT 02-04 / 59-67 / 76-80
PL 02-04 / 68-75/ 76-80

C73663 V2 05/06/2025 Find more languages of user manuals www.gys.fr



Manuel d’utilisation WE 20

Notice originale

o ®
(@]
®)

o

g '®.

o © 0O o

® ° ' .
M5x10 (x4) = H =4




Manuel d’utilisation
Notice originale WF 20

BRANCHEMENT FAISCEAU (OPTION) / CONNECTING TO A POWER SOURCE (OPTIONAL)
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I3 Serrer, & la main, la vis de maintien.

X Lock the support using the screw.

Ed Schrauben Sie die Kabelfiihrung mit der Schraube fest.
I Apriete de forma manual el tornillo de sujecion.

B4 3atAHUTE KPENeXHbIit BUHT OT PyKM.

Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan.
Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno.
Dokreci¢ recznie $rube mocujaca.

[ Strangeti cu ména surubul de fixare.
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Acier - Steel - Stahl - Acero - Staal - Ago

Inox - Stainless steel - Edelstahl Aluminium

Nouse  Tube capillaire / Capillary Pipe / Kapillarrohr

Gaine acier S " Gaine téflon ‘
Steel sheath @@))) r Teflon sheath ‘

Stahiseele ;‘II|I|IIIIIIIIIIIIIIIIIII((‘iJ'i(( g Teflon-Drahtseel
Capillaire buis @@)}) ‘-‘ S R Teflon mantell

INVERTER TECHNOLOGY
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

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

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

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

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

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

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support
ou sur un chariot. Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

% Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.
E!é Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d’incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions & une distance de sécurité suffisante.

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE
R e

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

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

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

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

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

INSTALLATION DE LA BOBINE ET CHARGEMENT DU FIL

A Isolation du soudeur a I’arc par rapport a la tension de soudage !

Toutes les piéces actives du circuit du courant de soudage ne peuvent pas étre protégées contre le contact direct. Le soudeur doit par conséquent
contrer les risques par un comportement conforme aux régles de sécurité. Méme le contact avec une tension basse peut surprendre et, par
conséquent, provoquer un accident.

* Porter un équipement de protection sec et intact (chaussures avec semelle en caoutchouc/gants de protection de soudeur en cuir sans rivets ni
agrafes) !

« Eviter le contact direct avec les prises de raccordement ou prises non isolées !

* Toujours déposer la torche de soudage ou le porte-électrode sur un support isolé !

& Risque de brulure au niveau du raccordement de courant de soudage !

Si les raccordements de courant de soudage ne sont pas verrouillés correctement, les raccords et les cables peuvent chauffer et provoquer des
brulures en cas de contact !

« Vérifier quotidiennement les raccordements de courant de soudage et les verrouiller au besoin en tourant vers la droite.

A Danger d’électrocution !

Si le soudage est réalisé avec des procédés différents tandis que la torche et le porte-électrode sont raccordés au matériel, une tension a vide ou de
soudage est appliquée aux circuits !
* Toujours isoler en début du travail et pendant les interruptions la torche et le porte-électrode !
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EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

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

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

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

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

* ne pas souder lors de la portée de la source de courant de soudage ou du dévidoir.

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

TRANSPORT ET TRANSIT DU DEVIDOIR

Le dévidoir est équipé d’une poignée supérieure permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La
poignée n’est pas considérée comme un moyen d’élingage.

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

INSTALLATION DU MATERIEL

* Mettre le dévidoir sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.

* Le matériel doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.

* Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,
- une protection contre la pluie dirigée a 60% par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec l'indice de protection IP23.

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

Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute surchauffe.

ENTRETIEN / CONSEILS

- * L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
_:D_ + Débrancher les connexions entre le dévidoir et la source de courant de soudage et attendre deux minutes avant de travailler
sur le matériel.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé.
» Contrdler réguliérement I'état du faisceau entre le dévidoir et la source de courant de soudage. Si ce dernier est endommagé, il doit étre remplacé.

Attention ! Si un moyen de manutention est utilisé en cours de soudage, autre que celui préconisé par le fabricant, prévoir une
isolation entre I'enveloppe du dévidoir et le moyen de manutention.

* Le dévidoir doit étre mis en service uniquement avec toutes les trappes fermées.
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INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s’assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec I'appareil afin d’obtenir les réglages optimums du produit.

DESCRIPTION

Ce matériel est un dévidoir séparé pour le soudage semi-automatique (MIG ou MAG) et le soudage a I'électrode réfractaire (TIG Lift). Il accepte les
bobines de fil @ 200 et 300 mm.

DESCRIPTION DU MATERIEL (Il)

1-  Support bobine @ 200/300 mm 9- Connecteur puissance
2-  Motodévidoir 10- Raccord gaz

3- Interface 11-  Connecteur faisceau
4-  Connecteur Euro (torche) 12-  Poignée de transport
5- Cache pour sortie liquide du refroidissement (Bleu) 13- Tourelle

6- Cache pour entrée liquide du refroidissement (Rouge)
7- Support torche
8- Support faisceau

INTERFACE HOMME-MACHINE (111)

1-  Affichage de la tension 5- Réglage de la tension

2-  Affichage du courant et de la vitesse de fil 6- Réglage de la vitesse du fil
3- Indicateur de courant 7- Bouton avance fil

4- Indicateur de vitesse de fil 8- Bouton purge gaz

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

Ce matériel a été congu pour fonctionner exclusivement avec le générateur en option MULTIWELD 400T G (083974) :

La liaison entre ces deux éléments se fait par I'intermédiaire d’'un faisceau dédié en option :

Type de refroidissement de la torche Longueur Section Référence
5m 70 mm? 083998

A 10m 70 mm? 084001
15m 95 mm? 084018
20m 95 mm? 084025

BRANCHEMENT DU FAISCEAU

Le raccordement ou le débranchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir doit se faire obligatoirement générateur
SECURITY hors tension. Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes.

¥

Pour le branchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir, voir page 3.

INSTALLATION DE LA BOBINE
-G“ - Enlever la buse (a) et le tube contact (b) de votre torche MIG/MAG.
a b

- Ouvrir la trappe du dévidoir.
-- - Positionner la bobine sur son support.
e - Tenir compte de I'ergot d’entrainement (c) du support bobine. Pour monter une bobine 200 mm,
”@ serrer le maintien bobine en plastique (a) au maximum.
‘ - Régler la molette de frein (b) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n’em-
a méle le fil. De maniére générale, ne pas trop serrer, ce qui provoquerait une surchauffe du moteur.
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CHARGEMENT DU FIL D’APPORT

Pour changer les galets, procéder comme suit :

- Desserrer la molette (a) au maximum et I'abaisser.

- Déverrouiller les galets en dévissant les vis de maintien (b).

- Mettre en place les galets moteur adaptés a votre utilisation et revisser les vis de maintien.
Les galets fournis sont des galets double gorge :

- acier @ 1.0/1.2

- Utiliser des galets avec rainure en V pour les fils acier et autres fils durs.
- Utiliser des galets avec rainure en U pour les fils aluminium et autres fils alliés, souples.

- Contrélez I'inscription sur le galet pour vérifier que les galets sont adaptés au diametre du fil et a
N la matiére du fil (pour un fil de @ 1.0, utiliser la gorge de & 1.0).
A0
4 : inscription visible sur le galet (exemple : @ 10 = @ 1.0) Q
ﬁ —» : gorge a utiliser

Pour installer le fil de métal d’apport, procéder comme suit :

- Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

- Insérer le fil, puis refermer le motodévidoir et serrer la molette selon les indications.

- Actionner le moteur sur la gachette de la torche ou sur le bouton manuel d’avance fil (l11-7).

Remarques :

» Une gaine trop étroite peut entrainer des probléemes de dévidage et une surchauffe du moteur.

* Le connecteur de la torche doit étre également bien serré afin d’éviter son échauffement.

« Vérifier que ni le fil, ni la bobine ne touche la mécanique de I'appareil, sinon il y a danger de court-circuit.

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils et
entrainer par conséquent des blessures !

* Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!

* Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !

* Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d’apport et du changement de la bobine du fil d’apport.

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

Ce matériel peut souder du fil acier et acier inoxydable de @ 0.8 a 1.6 mm (I-A). L'appareil est livré d’origine avec des galets @ 1.0/1.2 pour acier ou
acier inoxydable. Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche sont prévus pour cette application.

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+C0O2). La proportion de CO2 peut varier selon le type de gaz utilisé. Pour I'inox,
utiliser un mélange a 2% de CO2 . En cas de soudage avec du CO2 pur, il est nécessaire de connecter un dispositif de préchauffage de gaz sur la
bouteille de gaz. Il est également possible d’utiliser un module standard de préchauffage (36V) qui peut étre connecté a la prise d’alimentation 36V
située dans le générateur en option, derriere la porte latérale. Veuillez noter que cette alimentation 36V DC est également compatible avec des pré-
chauffeurs 36V AC. Pour des besoins spécifiques en gaz, veuillez contacter votre distributeur de gaz. Le débit de gaz pour I'acier est compris entre
8 et 15 litres / minute selon I'environnement. Pour contrdler le débit de gaz sur le manomeétre sans dérouler de fil d’apport, faire un appui long sur le
bouton (11I-7). Ce contrdle doit se faire périodiquement pour assurer un soudage optimal.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Ce matériel peut souder du fil aluminium de @ 0.8 4 1.6 mm (I-B).

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de
gaz en aluminium se situe entre 15 et 20 I/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

Voici les différences entre les utilisations acier et aluminium :

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

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

- Utiliser le tube capillaire (destiné au guidage fil entre les galets du motodévidoir et le connecteur EURO) uniquement pour le soudage acier/inox
(I-B).

- Utiliser une torche spéciale aluminium. Cette torche aluminium possede une gaine téflon 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.

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

FR



Manuel d’utilisation
Notice originale WF 20

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE FIL FOURRE SANS GAZ

Le matériel peut souder du fil fourré sans gaz de & 0.9 a 1.6 mm. Les galets d’origines doivent étre remplacés par des galets spécifiques au fil
fourré (en option). Souder du fil fourré avec une buse standard peut entrainer une surchauffe et la détérioration de la torche. Enlever la buse
d’origine de votre torche MIG-MAG. Le soudage MIG/MAG sans protection gazeuse nécessite généralement une polarité négative. Dans ce cas, il
est nécessaire d'utiliser un cable d’inversion de polarité en option. Voir la notice du générateur pour le branchement.

COMBINAISONS CONSEILLEES

* Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)

(mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

o 24 100-200 1.0 12-15 12-15

= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10

(<_(') 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12

= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

MODE DE SOUDAGE MIG / MAG (GMAW/FCAW)

BRANCHEMENT ET CONSEILS
Voir la notice du générateur.

SELECTION DU MODE ET REGLAGES

Sur l’interface du générateur :
1- Appuyer sur le bouton gauche pour sélectionner le mode de soudage MIG.
2- Appuyer sur le bouton central pour choisir le comportement de la gachette : 2T ou 4T.

En mode 2T, une pression sur la gachette de la torche de soudage déclenche le débit de gaz de protection et 'amorgage de I'arc. L'utilisateur
maintient la gachette enfoncée pendant le soudage et la relache pour interrompre le soudage.

En mode 4T, une pression sur la gachette de la torche de soudage déclenche le débit de gaz de protection et 'amorcage de I'arc. Relacher la
géchette de la torche, le cycle de soudage continue. Pour arréter le soudage, I'utilisateur appuie a nouveau sur la gachette, puis la relache.
3- Appuyer sur le bouton droite pour sélectionner la durée de maintien de la protection gazeuse (0, 0.5 ou 1 seconde) aprées extinction de I'arc. Il
permet de protéger la piéce contre les oxydations.

Interface du dévidoir Interface du générateur
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INVERTER TECHNOLOGY
INVERTER TECHNOLOGY
Les zones de couleur noir ne sont pas disponibles dans ce mode. Les zones de couleur noir ne sont pas disponibles dans ce mode.

- Régler la tension de soudage (disponible sur le dévidoir ou le générateur) :

Ajuster la tension de soudage a I'aide de la molette (V) en fonction du travail a effectuer. La consigne de tension est indiquée sur I'afficheur de
gauche.

- Régler la vitesse de fil (disponible sur le dévidoir ou le générateur) :
Ajuster la vitesse de fil a I'aide de la molette ((JO) en fonction du travail a effectuer. La consigne de vitesse est indiquée sur I'afficheur de droite.

- Régler 'inductance (disponible sur le générateur) :

Ajuster le niveau d’inductance a 'aide de la molette ( ) située sur le générateur, valeur relative allant de MIN a MAX. Plus le niveau d’induc-
tance est faible et plus I'arc sera dur et directif, plus le niveau d’inductance est élevé et plus I'arc sera doux avec peu de projections.

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations figurant sur le générateur en fonction de I'épaisseur des pieces a
10 souder.
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PURGE GAZ (disponible sur le dévidoir)

Le bouton de purge gaz ((ﬁ) permet de vider la torche de tout I'air qu’elle contient sans dérouler de fil d’apport et de contrbler le débit de gaz sur
le manométre.

()

&S Faire un appui court sur le bouton (\/(6:) pour lancer le purge gaz. L'écran de droite
affiche et déroule la séquence (7-6-5-...-1). Par défaut, le temps est réglé sur 7
secondes. Ce décompte permet d’avoir les mains libres pour régler le débit de gaz
sur le manomeétre.

0000 . . . . &
e Pour modifier le temps du purge gaz, faire un appui court sur le bouton (<%~ )
:“. et tourner la molette de droite. Le temps est réglable de 3 a 60 secondes. La
LU
rO0000 séquence débute aprés votre choix ou refaire un appui court sur le bouton (/(&)

pour valider et enregistrer votre réglage.

INVERTER TECHNOLOGY

AVANCE FIL (disponible sur le dévidoir)

Le bouton d’avance fil (¢) active le dévidage du fil d’apport sans activer le gaz ou le systéme de soudage. Il permet le dévidage du fil a travers
la gaine de la torche lors de l'installation d’une nouvelle bobine. Appuyez longuement sur le bouton pour démarrer le dévidage du fil, relachez le
bouton pour arréter.

MODE DE SOUDAGE TIG (GTAW)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

* Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).

» Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+). Brancher la torche TIG en option (réf. 087606) dans le connecteur
EURO du dévidoir (1I-4) et le cable d’inversion dans le connecteur de raccordement négatif (-). Voir la notice du générateur pour plus de détails.

» S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés.

* Le choix de I'électrode est en fonction du courant du procédé TIG DC.

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d’utiliser une électrode affutée de la maniére suivante :

d ; L = 3 x d pour un courant faible.
L =d pour un courant fort.
4;»5
COMBINAISONS CONSEILLEES
. -~ ,
% (mm) Courant (A) @ Electrode (mm) @ Buse (mm) Débit Argon (L/min)
mm
03-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 - 300 3.2 12,5 9-10

SELECTION DU MODE ET REGLAGES

Sur ’interface du générateur :
1- Appuyer sur le bouton gauche pour sélectionner le mode de soudage TIG Lift.
2- Appuyer sur le bouton central pour choisir le comportement de la gachette : 2T, 4T ou Valve (torche sans gachette).

En mode 2T, positionner la pointe de I'électrode tungstene sur la piece a souder et appuyer sur la gachette de la torche de soudage pour
déclencher le débit de gaz de protection. Soulever, ensuite, I'électrode tungstene pour amorcer l'arc. L'utilisateur maintient la gachette enfoncée
pendant le soudage et la relache pour interrompre le soudage.

En mode 4T, positionner la pointe de I'électrode tungstene sur la piece a souder et appuyer sur la gachette de la torche de soudage pour
déclencher le débit de gaz de protection. Soulever, ensuite, I'électrode tungsténe pour amorcer I'arc a 20 A. Relacher la gachette de la torche, le cycle
de soudage continue. Appuyez une seconde fois sur la gachette de la torche, le cycle passe en «DownSlope» (courant de soudage a 60 %). Pour
arréter le soudage, relachez la gachette de la torche de soudage une seconde fois.

En mode «Valve», régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de gaz, puis ouvrir la valve de la torche. Positionner la pointe de
I’électrode tungstene sur la piece a souder pour amorcer I'arc. Pour arréter le soudage, soulever la torche d’un geste rapide ou lever 1 fois I'arc (haut-
bas). Fermer la valve de la torche pour arréter le gaz apres refroidissement de I'électrode.

3- Appuyer sur le bouton droite pour sélectionner la durée de maintien de la protection gazeuse (0, 0.5 ou 1 seconde) aprés extinction de I'arc (non
disponible avec la torche a valve). Il permet de protéger la piece contre les oxydations.

11
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Interface du dévidoir
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Interface du générateur
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INVERTER TECHNOLOGY
INVERTER TECHNOLOGY
Les zones de couleur noir ne sont pas disponibles dans ce mode. Les zones de couleur noir ne sont pas disponibles dans ce mode.

Régler I'intensité de soudage :

Ajuster le courant de soudage a I'aide de la molette (d)) en fonction du travail a effectuer. La consigne du courant de soudageest indiquée sur

I'afficheur de droite.

GALETS (B) EN OPTION

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES
Des grattons obstruent I'orifice

- ) Le fil patine dans les galets.
Le débit du fil de soudage n’est pas constant. -
Un des galets patine.

Le cable de la torche est entortillé.

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas. Frein de la bobine ou galet trop serré.
Gaine guide-fil sale ou endommagée.
Mauvais dévidage du fil. Clavette de I'axe des galets manquante

Frein de la bobine trop serré.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Pas de courant ou mauvais courant de sou-
dage. Mauvaise connexion de masse.
Pas de puissance.
Gaine guide-fil écrasée.
i . Blocage du fil dans la torche.
Le fil bouchonne apreés les galets —
Pas de tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

12

Référence (x2) Référence (x2)
Diameétre Diamétre
Acier Aluminium Fil fourré
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377 21.2/1.6 089280
21.0/1.2 046849 040915
21.2/1.6 042384 042391

REMEDES

Nettoyer le tube contact ou le changer re-
mettre du produit anti-adhésion.

Remettre du produit anti-adhésion.
Vérifier le serrage de la vis du galet.

Le cable de la torche doit étre le plus droit
possible.

Desserrer le frein et les galets

Nettoyer ou remplacer.

Repositionner la clavette dans son logement
Desserrer le frein.

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

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

Contréler la gachette de la torche.
Vérifier la gaine et corps de torche.
Remplacer ou nettoyer.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Réduire la vitesse de fil



Manuel d’utilisation

Notice originale

WF 20

Le cordon de soudage est poreux.

Particules d’étincelage trés importantes.

Pas de gaz en sortie de torche

CONDITIONS DE GARANTIE

Le débit de gaz est insuffisant.

Bouteille de gaz vide.

Qualité du gaz non satisfaisante.
Circulation d’air ou influence du vent.

Buse gaz trop encrassée.
Mauvaise qualité du fil.

Etat de la surface a souder de mauvaise quali-
té (rouille, etc.)

Le gaz n’est pas connecté
Tension d’arc trop basse ou trop haute.
Mauvaise prise de masse.

Gaz de protection insuffisant.

Mauvaise connexion du gaz

Plage de réglage de 15a 20 L / min.
Nettoyer le métal de base.

La remplacer.
Le remplacer.

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

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.
Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.
Nettoyer la piéce avant de souder

Veérifier que le gaz est connecté a I'entrée du
générateur.

Voir parametres de soudage.

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

Ajuster le débit de gaz.
Vérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main-d’ceuvre).

La garantie ne couvre pas :

+ Toutes autres avaries dues au transport.

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

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

- une note explicative de la panne.

13
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ These instructions must be read and fully understood before use.
Do not carry out any alterations or maintenance work that is not directly specified in this manual.

The manufacturer shall not be liable for any damage to persons or property resulting from use not in accordance with the instructions in this manual.
In the event of any problems or uncertainty, please consult a person qualified to deal with the unit correctly.
Read the welding machine’s instruction manual before using the wire feeder.

ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations performed within the limits indicated on the information panel and/or in this manual. These
safety guidelines must be observed. In the event of improper or dangerous use, the manufacturer cannot be held responsible.

The equipment must be operated and stored in a location that is free of dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. Operate the
machine in an open, or well-ventilated area.

Temperature range:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:

Lower than or equal to 50% at 40°C (104°F).
Lower than or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:

Up to 1,000 m above sea level (3280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and cause serious injury or death.

Welding exposes people to a dangerous source of heat, light radiation from the arc, electromagnetic fields (caution to those using pacemakers) and
risk of electrocution, as well as noise and fumes.

To protect yourself and others, please observe the following safety instructions:

To protect yourself from burns and radiation, wear clothing that does not have turn-ups, that is insulating, dry, flame-retardant and
in good condition, and that covers the whole body.

Wear protective gloves which provide electrical and thermal insulation.

Use welding protection and/or a welding helmet with a sufficient level of protection (depending on the specific use). Protect your
eyes during cleaning procedures. Contact lenses are strictly prohibited.

It may be necessary to section off the welding area with fireproof curtains to protect the area from arc radiation and hot spatter.
Inform people in the welding area not to stare at the arc rays or molten parts and to wear appropriate clothing for protection.

Wear noise-cancelling headphones if the welding process becomes louder than the permissible limit (this is also applicable to
anyone else in the welding area).

© @ 68

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (the ventilation fan, for example).
Never remove the protective covers from the cooling unit while the welding power source is switched on, the manufacturer cannot
be held responsible in the event of an incident.

Newly welded parts are hot and can cause burns when handled. When maintenance work is carried out on the torch or electrode
holder, ensure that it is sufficiently cold by waiting at least 10 minutes before carrying out any work. The cooling unit must be
switched on when using a water-cooled torch to ensure that the liquid cannot cause burns.

It is important to ensure that the work area is safe before leaving it, to help protect both people and property.

>

WELDING FUMES AND GAS

.' The fumes, gases and dusts emitted by welding are harmful to health. Sufficient ventilation must be provided and an additional air
supply may be required. An air-fed mask could be a solution in situations where there is inadequate ventilation.
= Check the extraction system performance against the relevant safety standards.

Caution: Welding in confined spaces requires safety monitoring from a safe distance. In addition, welding certain materials containing lead, cadmium,
zinc or mercury, or even beryllium, can be particularly harmful, so degrease the parts before welding them.

Cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be stored in an upright position and kept on a stand or trolley. Welding should
not be carried out near grease or paint.
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RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

% Fully shield the welding area, flammable materials should be kept at least 11 metres away.
E!é Fire-fighting equipment should be kept close to wherever the welding activities are being undertaken.

Beware of hot material, spatter or sparks being projected, even through cracks, as these can be a source of fire or explosion.

Keep people, flammable objects and pressurised containers at a safe distance.

Welding in closed containers or tubes is to be avoided. If the containers or tubes are open, they must be emptied of all flammable or explosive
materials (oil, fuel, gas residues, etc.).

Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas escaping from cylinders can cause suffocation if there is too high a concentration of it in the welding area (ensure good
ventilation).

The machine must be transported in complete safety: gas cylinders must be closed and the welding power source turned off. They
should be stored upright and supported to limit the risk of falling.

Close the cylinder between uses. Beware of temperature variations and exposure to the sun.

The cylinder must not come into contact with flames, arcs, torches, earth clamps or any other sources of heat or ignition.

Be sure to keep it away from electrical and welding circuits. Never weld a pressurised cylinder.

When opening the cylinder valve, keep your head away from the valve and ensure that the gas being used is suitable for the welding process.

ELECTRICAL SAFETY
R e

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size from the rating plate.
An electric shock, whether direct or indirect, can cause serious injury or death.

Never touch live parts connected to the live current, either inside or outside the power source casing unit (torches, clamps, cables, electrodes), as
these items are connected to the welding circuit.

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

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

If cables or torches are damaged, they should be replaced by qualified and authorised personnel. Measure the cable cross-section according to the
intended application. Always use dry and in-tact clothing to insulate yourself from the welding circuit. Always wear insulated footwear, in all working
environments.

INSTALLATION OF THE REEL AND LOADING OF THE WIRE

A Isolate the welder from the welding voltage!

Not all the different parts involved in the welding current can be protected against direct human contact. The welder must therefore avoid the risks by
following the relevant safety regulations. Even contact with low current may take the operator by surprise and cause an accident..

» Make sure any protective clothing worn is dry and in good condition (rubber sole shoes / leather welding gloves without staples or rivets).

* Avoid direct contact with uninsulated sockets or plugs

* Always place the welding torch or electrode holder on an insulated support.

& Risk of burning at the welding power connection!
If the connectors are not safely locked in place, the connectors and the cables can become hot and cause burns!
» Check the welding connectors daily and lock them in place if needed by turning them to the right.

A Risk of electrocution!

If the weld is performed using different processes while the torch and the electrode holder are connected to material, a no-load voltage or welding
voltage is applied to the circuits.
* Always isolate the torch and electrode holder when starting work, and during any stoppages/interruptions.

ELECTRO-MAGNETIC EMISSIONS
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
Eal

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices; pacemakers for example. Protective measures must be taken for people
with medical implants. For example, restricted access for passers-by or an individual risk assessment for welders.

15
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All welders should use the following guidelines to minimise exposure to the welding circuit’s electromagnetic fields:
* position the welding cables together - securing them with a clamp if possible;

* position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible;

* never wrap the welding cables around your body;

» do not position yourself in between the welding cables. Keep both welding cables on the same side of the body;

« connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the welding area;

+ do not work next to, sit on, or lean against the source of the welding current;

+ do not weld while the current source or wire feeder is being carried.

Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

d”é Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.
=¥\
TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WIRE FEEDER

The wire feeder is equipped with a top handle for carrying by hand. Be careful not to underestimate the weight of the unit. The
handle cannot be used to hang or attach the machine on something else.

Never lift the machine while there is a gas bottle on the support shelf. Their transportation requirements are different.
Do not carry the unit over people or objects.
The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

SETTING UP THE EQUIPMENT

* Put the wire feeder on a floor with a maximum incline of 10°.

* The product should be protected from driving rain and not be exposed to direct sunlight.

* The unit has an IP23 protection rating which means:

- the dangerous parts of the machine are protected against entry by objects greater than 12.5 mm and,
- protected against rain directed at a 60% angle from vertical.

The equipment can be used outside in accordance with the IP23 protection certification.

The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous use of this
equipment.

Power, extension and welding cables must be completely uncoiled in order to avoid overheating.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- » Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
33_ » Ensure the wire feeder is disconnected from the welding machine, and wait for two minutes before carrying out maintenance
work.

* Regularly remove the cover and blow out any dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified person, using an
insulated tool.

*» Regularly check the condition of the connection cable between the wire feeder and the machine. If found damaged, the interconnection cable must
be replaced.

Warning! If handling equipment other than that recommended by the manufacturer is used during welding, provide insulation
between the wire feeder casing and the handling equipment.

» The wire feeder must only be used with all hatches closed.

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

Only experienced personnel, authorised by the manufacturer, may carry out the set-up of the machine. During set-up, ensure that the power source is
unplugged from the mains. It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain the best possible product performance.

DESCRIPTION

This product is a separate wire feeder for semi-automatic welding (MIG or MAG) and tungsten arc welding (TIG Lift). It accepts 200 and 300 mm
diameter wire spools.
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DESCRIPTION OF THE UNIT (I1)

1-  Reel support @ 200/300 mm 9- Power relay connector

2-  Wire-feed motor 10- Gas inlet

3- Interface 11-  Interconnection cable connector
4-  Euro connector (torch) 12-  Transport handles

5-  Cache pour sortie liquide du refroidissement (Bleu) 13- Turret (pivot)

6- Cache pour entrée liquide du refroidissement (Rouge)
7-  Torch support
8- Interconnection support

HUMAN-MACHINE INTERFACE (llI)

1-  Voltage display 5- Voltage adjustment

2-  Current and wire speed display 6- Adjusting the wire speed
3- Current indicator 7- Wire inching button

4-  Wire speed indicator 8- Gas purge button
POWER - START-UP

This unit is designed to work exclusively with the MULTIWELD 400T G power source (available separately, ref; 083974):

The connection between these two parts is made through a dedicated interconnection cable, available separately:

Type of torch cooling Length Cross-section Reference
5m 70mm? 083998

A 10m 70mm? 084001
15m 95mm? 084018
20m 95mm? 084025

ATTACHING THE INTERCONNECTION CABLES

¢ Make sure the main welding power source switched off when connecting or disconnecting the wire feeder. Ensure the machine is
SECURITY unplugged from the mains, and then wait 2 minutes.

¥

For connecting the interconnection cable between the power source and the wire feeder, see page 3.

SETTING UP THE REEL

a

- Remove the nozzle (a) and contact tube (b) from your MIG/MAG torch.

-

- Open the wire feeder cover.
-- - Position the reel on its holder.
e - Take into consideration the drive pin (c) on the spool support. To fit a 200 mm reel, tighten the
”@ plastic reel holder (a) to the maximum.
- Adjust the brake knob (b) to prevent the wire being tangled by the inertia of the spool when the weld
is stopped. As a general rule, do not overtighten, as this will cause the motor to overheat.

To change the rollers, do the following:

- Loosen the knob (a) as far as it will go and lower it.

- Unlock the rollers by removing the retaining screws (b)

- Fit the appropriate drive rollers for your application and retighten the retaining screws.
The rollers supplied are double groove rollers:

- steel @ 1.0/1.2

EN
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- Use V-grooved rollers for steel and other hard wires.
- Use U-grooved rollers for aluminium and other soft, alloyed wires.

- Check the inscription on the roller to ensure that the rollers are suitable for the wire diameter and
" the wire material (for @ 1.0 wire, use the & 1.0 groove).
A0
4 : visible marking on the roller (example: @10 = @ 1.0) o
ﬁ —» : groove to be used

To install the wire, follow the steps below:

- Loosen the knob as far as it will go and lower it.

- Insert the wire, then close the winding motor and tighten the knob as indicated.

- Activate the motor on the trigger on the torch or on the manual wire inching button (I11-7).

Notes:

* Aliner that is too narrow can lead to feed issues and cause the motor to overheat.

* The torch connection must also be properly tightened to prevent it from overheating.

*» Check that neither the wire nor the spool touches the mechanics of the unit, otherwise there is a risk of short-circuit.

RISK OF INJURY FROM MOVING COMPONENTS

Wire feeders have moving parts that can catch hands, hair, clothing or tools, and cause injury.
+ Do not touch rotating, moving or driving parts of the machine.

* Ensure that the housing doors or protective covers remain closed during operation.

* Do not wear gloves when threading the filler wire or changing the wire spool.

SEMI-AUTOMATIC STEEL/STAINLESS STEEL WELDING (MAG MODE)

This machine can weld steel and stainless steel wire from @ 0.8 to 1.6 mm (I-A). The unit is supplied with & 1.0/1.2 rollers for steel or stainless steel
as standard. The contact tip, the grooved roller, and the torch liner are designed for this application.

For use on steel, a specific welding gas (Ar+C0O2) is required. The amount of CO2 may vary depending on the type of gas used. For stainless steel,
use a 2% CO2 mixture. When welding with pure COZ2, it is necessary to connect a gas pre-heater to the gas cylinder. It is also possible to use a
standard preheating module (36V) which can be connected to the 36V power socket located in the power source (available separately), located
behind the side door. Please note that this 36V DC power supply is also compatible with 36V AC preheaters. If you have specific gas requirements,
please contact your gas distributor. The gas flow rate for steel is between 8 and 15 litres per minute depending on the envirionment. To check the
gas flow on the manometer without unspooling the filler wire, press and hold the button (l1I-7). This check should be done periodically to ensure the
best possible welding perfomance.

SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG MODE)

The unit can weld aluminium wire from @ 0.8 to 1.6mm (I-B).

For use with aluminium, pure argon gas (Ar) is required. When it comes to choosing your gas, ask a gas distributor for advice. The gas flow rate for
aluminium is between 15 and 20 I/min depending on the surrounding environment and the welder’s experience.

The differences between steel and aluminium applications are as follows:

- Use specific rollers for aluminium welding.

- Apply minimum pressure to the rollers on the wire feed motor to avoid compressing the wire.

- Only use the capillary tube (for guiding the wire between the feed rollers and the EURO connector) for steel/stainless steel welding (I-B)

- Use a dedicated aluminium torch. This aluminium torch has a teflon liner to reduce friction. DO NOT cut away the coating at the tip of the connector!
This coating is used to guide the wire from the rollers.

- Contact tips: use a SPECIAL aluminium contact tip that matches the wire diameter.

GASLESS SEMI-AUTOMATIC WELDING WITH FLUX-CORED WIRE

The equipment can weld gasless flux-cored wire from @ 0.9 to 1.6 mm. The original rollers must be replaced by specific gasless wire rollers
(available as an optional extra). Welding flux-cored wire with a standard nozzle can lead to overheating and damage to the torch. Remove the
original nozzle from your MIG-MAG torch. Gasless MIG/MAG welding generally requires negative polarity. In this situation, it is necessary to use an
optional polarity reversal cable. See the power source manual for connection instructions.
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RECOMMENDED COMBINATIONS
¥ . ,
Current (A) @ Wire (mm) @ Nozzle (mm) Flow (L/min)
4 (mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
10) 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(2 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

MIG /| MAG (GMAW/FCAW) WELDING MODE

INSTALLATION AND GUIDANCE
See power source manual.

SELECTING THE MODE AND SETTINGS

On the power source interface:
1- Press the left-hand button to select MIG welding mode.
2- Press the central button to select the trigger action: 2T or 4T.

In 2T mode, pressing the trigger on the welding torch activates the flow of shielding gas and ignites the arc. The user holds the trigger down during
welding, and releases it to stop the weld.

In 4T mode, pressing the trigger on the welding torch activates the flow of shielding gas and ignites the arc. After releasing the trigger, the welding
cycle continues. To stop welding, press and release the trigger again.
3- Press the right-hand button to select the duration of the gas shield (0, 0.5, or 1 second) after the arc is deactivated. This protects the workpiece
against oxidation.

Power source interface

® P . ()i ® o
() o mmin
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Wire feeder interface

MIG MIG

®000c e . 4 7
®0000c. . \" 3 8 !mm
90000 . 2 9

INVERTER TECHNOLOGY
INVERTER TECHNOLOGY

The blacked-out areas are not available in this mode. The blacked-out areas are not available in this mode.

- Set the welding voltage (available on the wire feeder or power source):
Adjust the welding voltage using the knob (V) to best suit the application. The voltage setting is indicated on the left-hand display.

- Set the wire speed (available on the wire feeder or power source):
Adjust the wire speed using the ((J9) knob to best suit the application. The wire speed setting is indicated on the right-hand display.

- Adjust the inductance (available on the power source):

Adjust the inductance level using the ( ) knob on the power source, with relative value ranging from MIN to MAX. The lower the level of induc-
tance, the harder and more directional the arc will be, and the higher the level of inductance, the softer the arc will be, with reduced spatter.

Select the output voltage and set the wire speed according to the recommendations on the power source, depending on the thickness of the workpiece
you are welding.

GAS PURGE (available on the wire feeder)

The gas purge button ((/(6?) is used to empty the torch of all the gas it contains without unwinding the welding wire, and is also used to check the
gas flow on the pressure gauge.

EN
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Translation of the original
instructions
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INVERTER TECHNOLOGY

WIRE INCHING (available on wire feeder)

The wire inching button (¢

Press the («/(&) button for a moment to start the gas purge. The right-hand
display will scroll through the sequence (7-6-5-...-1). The factory default setting is
7 seconds. This countdown lets you keep your hands free to adjust the gas flow on

the pressure gauge.

To change the gas purge time, press the ((//&) button momentarily and turn the
right-hand knob. The time can be set between 3 and 60 seconds. The sequence

starts after you have made your choice, or press the (4/(6:) button again momentarily
to confirm and save your setting.

) is used to feed the filler wire without activating the gas or the welding system. It is intended for unwinding the wire

through the torch sheath when fitting a new wire spool. Hold the button down to start unwinding the wire, release the button to stop.

TIG (GTAW) WELDING MODE
INSTALLATION AND GUIDANCE

» DC TIG welding requires a protective gas shield (Argon).

+» Connect the earth clamp to the positive (+) plug connector. Connect the optional TIG torch (ref. 087606) into the EURO connector on the wire feeder
(II-4) and the inversion cable into the negative connector (-). See the power source manual for more details.
* Ensure that the torch is properly fitted and that the consumables (collets and collet bodies, diffusers and nozzles) are not worn out.
* The choice of electrode will depend on the current of the DC TIG process.

ELECTRODE SHARPENING

For optimum performance, we recommend using an electrode sharpened as follows:

RECOMMENDED COMBINATIONS

L = 3 x d for low current.
L = d for high current

%(mm) Current (A) @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Argon flow rate (L/min)
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225-300 3.2 12.5 9-10

ELECTING THE MODE AND SETTIN

On the power source interface:
1- Press the left-hand button to select the TIG Lift welding mode.

2- Press the central button to select the trigger action: 2T, 4T or Valve (triggerless torch).

In 2T mode, position the tip of the tungsten electrode on the workpiece and press the trigger on the torch to activate the flow of gas. Then lift the

tungsten electrode to start the arc. The user holds the trigger down during welding, and releases it to stop the weld.

In 4T mode, position the tip of the tungsten electrode on the workpiece and press the trigger on the torch to trigger the flow of gas. Then lift the
tungsten electrode to strike the arc at 20 A. After releasing the trigger, the welding cycle continues. Pull the trigger on the torch a second time and the

cycle will switch to ‘DownSlope’ (60% welding current). To end the weld, release the torch trigger a second time.

In ‘Valve’ mode, set the gas flow rate on the gas bottle pressure regulator, then open the torch valve. Position the tip of the tungsten electrode on
the workpiece to start the arc. To stop welding, quickly lift the torch, or raise the arc once (up-down). Close the valve on the torch to stop the gas once
the electrode has cooled down.
3- Press the right-hand button to select the duration that the gas shield will continue to run (0, 0.5 or 1 second) after the arc is extinguished (not
available with valve torch). This protects the workpiece against oxidation.
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Adjusting the welding current:

Translation of the original
instructions

WF 20

Wire feeder interface
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INVERTER TECHNOLOGY

The blacked-out areas are not available in this mode.
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Power source interface
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TECHNOLOGY

The blacked-out areas are not available in this mode.

Adjust the welding current using the knob (#)) to best suit the application. The welding current setpoint is shown on the right-hand display.

ROLLERS (B) OPTIONAL

DEFECTS, CAUSES, AND SOLUTIONS

The wire feed speed is not constant.

The feed motor is not working.

The wire is not unwinding properly.

SYMPTOMS

No current or incorrect welding current.

The wire gets blocked after the rollers

POSSIBLE CAUSES
The opening is obstructed by spatter

The wire is slipping on the rollers.

One of the rollers is spinning.
The torch cable is twisted.

Spool brake or roller over-tightened.
Dirty or damaged wire guide shaft.
Roller shaft pin is missing

Spool brake too tight.

The mains plug is incorrectly connected.

Poor earth connection.
No power.
Wire guide sleeve squashed.

Wire blockage in the torch.
No capillary tube.
Wire speed too high.

Reference (x2) Reference (x2)
Diameter Diameter
Steel Aluminum Flux-cored wire
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377 31.2/1.6 089280
21.0/1.2 046849 040915
21.2/1.6 042384 042391

SOLUTIONS

Clean the contact tube or replace it with an
anti-adhesion product.

Re-apply anti-adhesion product.

Ensure that the roller screw is tight.

The torch cable should be as straight as

possible.

Loosen the brake and rollers.

Clean or replace.

Replace the pin in its recess

Loosen the brake.

Check that the plug is connected correctly and
that there is power to the socket.

Check the earth cable (connection and condi-
tion of the clamp).

Check the torch trigger.

Check the wire-guide sleeve and body of the

torch.

Replace or clean.

Check that the capillary tube is present.

Reduce the wire feed speed

21
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The weld bead is porous.

Excessive sparking.

No gas coming from the torch.

WARRANTY CONDITIONS

Translation of the original
instructions

WF 20

The gas flow is insufficient.

Gas cylinder empty.

Unsatisfactory gas quality.

Air or wind circulation or influence.
Gas nozzle excessively contaminated.
Poor quality wire.

Condition of the welding surface is not good
enough (rust, etc.)

The gas is not connected.
Arc voltage is too low or too high.
Poor earth connection.

Insufficient gas protection.

Poor gas connection.

Adjustment range from 15 to 20 L / min.
Clean the base metal.

Replace it.

Replace it.

Prevent draughts, protect the welding area.
Clean or replace the gas nozzle.

Use a wire suitable for MIG/MAG welding.
Clean the workpiece before welding.

Check that the gas is connected to the inlet on
the power source.

See welding settings.

Position the earth clamp as close as possible
to the area you intend to weld.

Adjust the gas flow.
Check the gas inlet connections

Check that the solenoid valve is working

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

» Any other damage caused during transport.

» The general wear and tear of parts (i.e. : cables, clamps, etc.).
* Incidents caused by misuse (incorrect power supply, dropping or dismantling).
» Environment-related faults (such as pollution, rust and dust).

In the event of a breakdown, please return the item to your distributor, along with:

- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),

a note explaining the malfunction.



Betriebsanleitung Ubersetzung der
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEINER HINWEIS

Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fihren.
A Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Geréat vor, die nicht in der Anlei-
tung genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafe Handhabung dieses Gerats entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerats wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.
Lesen Sie die Bedienungsanleitung der Schwei3quelle, bevor Sie den Drahtvorschubkoffer verwenden.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur fiur Schweilarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen Anwendungsbereichen
verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fur Schaden bei fehlerhafter oder fahrlassiger Verwendung
verantwortlich.

Das Gerat muss in einem Raum betrieben oder gelagert werden, der frei von Staub, Sauren, brennbaren Gasen oder anderen korrosiven Stoffen ist.
Sorgen Sie wahrend des Gebrauchs fir eine gute Bellftung.

Betriebstemperatur:

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

Luftfeuchtigkeit:

Kleiner oder gleich 50 % bei 40 °C (104 °F).

Kleiner oder gleich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Meereshohe:

Das Gerat ist bis zu einer Meereshéhe von 1000 m (3280 Ful3) einsetzbar.

PERSONENSCHUTZ

LichtbogenschweilRen kann gefahrlich werden und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fihren.

Beim Schweillen sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht bei Tragern von
Herzschrittmachern), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

Schitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (Schweilhandschuhe, Lederschirze, Sicherheitsschuhe) geschitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweilschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich als Augenschutz verboten!
Schirmen Sie den Schweillbereich mit feuerfesten Vorhdangen, um andere Personen vor Lichtbogenstrahlen, Spritzern und
glihenden Abfallen zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen Schutzausriistung
ausgerustet werden.

Verwenden Sie einen Gehdrschutz, wenn der Schweilprozess einen Gerauschpegel Uber dem zuldssigen Grenzwert erreicht
(dasselbe gilt furr alle Personen im Larmbereich).

© @ 68

Hande, Haare, Kleidung von den beweglichen Teilen (Ventilator) fernhalten.

Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller
haftet nicht fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaRe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Bei Wartungsarbeiten am Brenner oder Elektrodenhalter muss sichergestellt werden, dass dieser
ausreichend abgekuhlt ist, indem vor der Arbeit mindestens 10 Minuten gewartet wird. Das Kuhlaggregat muss bei der Verwendung
eines wassergekiihlten Brenners eingeschaltet sein, damit durch Uberhitzung keine Schéden entstehen

Es ist wichtig, den Arbeitsbereich vor dem Verlassen abzusichern, um Personen und Eigentum zu schitzen.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

.' Beim SchweiRen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss fiir eine ausreichende Belliftung gesorgt werden, und
manchmal ist eine externe Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Belliftung eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.

Achtung: Das SchweifRen in kleinen Raumen eine Uberwachung aus sicherer Entfernung erfordert. Dariiber hinaus kann das SchweiRen bestimmter
Materialien, die Blei, Cadmium, Zink und Quecksilber oder sogar Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. AuRerdem entfetten Sie, vor dem
Schweillen, die zu schweiflenden Teile.

23
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Die Gasflaschen missen in offenen oder gut bellifteten Raumen gelagert werden. Sie missen sich in senkrechter Position befinden und an einer
Halterung oder einem Fahrwagen angebracht sein. Es darf nicht in der Nahe von Fett oder Farbe geschweillt werden.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Schiitzen Sie den Schweilbereich vollstandig, brennbare Materialien miissen mindestens 11 Meter entfernt gehalten werden.

E‘é Brandschutzausriistung muss im SchweilRbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim Schneiden entstehende heille Schlacke, Spritzer und Funken eine potenzielle Quelle fir Feuer oder Explosionen
darstellen.

Brennbare Gegenstande und unter Druck stehende Behalter in ausreichendem Sicherheitsabstand halten.

Das SchweilRen in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist untersagt. Bei offenen Systemen missen diese von brennbaren oder explosiven Stoffen
(O, Kraftstoff, Gasriickstande etc.) entleert werden.

Schleifarbeiten durfen nicht auf die Schweil’stromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

Austretendes Schutzgas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut bellftete
Arbeits- und Lagerumgebung.

Der Transport muss auf sichere Art und Weise erfolgen: Flaschen geschlossen und die Schweilstromquelle ausgeschaltet. Sie
mussen vertikal gelagert und von einer Stiitze gehalten werden, um die Sturzgefahr zu vermeiden.

VerschlieRen Sie die Gasflaschen nach jedem SchweiRvorgang. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung.

Die Flasche darf nicht in Kontakt mit einer Flamme, einem Lichtbogen, einem Brenner, einer Erdungsklemme oder einer anderen Warme- oder
Glihquelle kommen.

Halten Sie die Flasche von Strom- und Schweilkreisen fern und schweillen Sie niemals in ihrer unmittelbaren Nahe.

Vorsicht beim Offnen des Flaschenventils: Halten Sie den Kopf von der Armatur weg und vergewissern Sie sich, dass das verwendete Gas sich fiir
den Schweillprozess eignet.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

Das verwendete Versorgungsspannung muss zwingend geerdet sein. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Eine elektrische Entladung kann zu schweren direkten oder indirekten Unfallen oder sogar zum Tod flihren.

Berlihren Sie niemals gleichzeitig Teile innerhalb und auBerhalb der Stromquelle (Brenner, Zangen, Kabel, Elektroden), da diese mit dem
Schweil3stromkreis verbunden sind und Stromfiihren kénnen.

Bevor Sie die Schweilstromquelle 6ffnen, miissen Sie sie unbedingt vom Netz trennen und ein paar Minuten warten, damit alle Kondensatoren
entladen werden.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig den Brenner oder den Elektrodenhalter und die Masseklemme.

Sorgen Sie dafiir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Dimensionieren Sie
den Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Verwenden Sie, beim SchweiRen immer trockene Kleidung in gutem Zustand, um sich vom
Schweil3stromkreis zu isolieren. Achten Sie unabhangig der Arbeitsumgebung stets auf isolierendes Schuhwerk.

MONTAGE DER SPULE UND DER UND LADUNG DES DRAHTS

A Isolierung des Lichtbogenschweifers von der Schweillspannung!

Nicht alle aktiven Teile im Schweilstromkreis kénnen vor direktem Kontakt geschiitzt werden. Der Schweiler muss daher den Risiken durch ein
Verhalten entgegenwirken, das den Sicherheitsregeln entspricht. Selbst der Kontakt mit einer niedrigen Spannung kann tiberraschend sein und daher
zu einem Unfall fiihren.

*» Trockene und intakte Schutzausristung tragen (Schuhe mit Gummisohle/SchweiRerschutzhandschuhe aus Leder ohne Nieten oder Klammern)!

» Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit nicht isolierten Anschluss- oder Steckdosen!

* Legen Sie den SchweilRbrenner oder den Elektrodenhalter immer auf einer isolierten Unterlage ab!

& Verbrennungsgefahr am SchweilRstromanschluss!

Wenn die Schweillstromanschliisse nicht richtig verriegelt sind, kdnnen sich die Anschliisse und Kabel erhitzen und bei Berlihrung Verbrennungen
verursachen!

« Uberpriifen Sie taglich die Schweilstromanschliisse und verriegeln Sie sie ggf. durch Drehen nach rechts.

A Gefahr eines Stromschlages!

Wenn mit unterschiedlichen Verfahren geschwei’t wird, wahrend der Brenner und der Elektrodenhalter an die Hardware angeschlossen sind, wird
eine Leerlauf- oder Schweil3spannung an die Schaltkreise angelegt!
* Isolieren Sie zu Beginn der Arbeit und wahrend der Unterbrechungen immer den Brenner und den Elektrodenhalter!
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ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIONEN

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

\Q'
:?W LichtbogenschweiRanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
Ea)\

Elektromagnetische Felder (EMF) kdnnen bestimmte medizinische Implantate stéren, z. B. Herzschrittmacher. Fir Personen, die medizinische
Implantate tragen, missen Schutzmalinahmen ergriffen werden. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen oder individuelle Risikobewertung fur
Schweiler.

Alle Schweiler sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Wirkung von elektromagnetischen Feldern aus dem Schweil3stromkreis zu
minimieren:

« Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdéglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

* Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkérper und Kopf sich so weit wie mdglich vom SchweilRschaltkreis befinden;

« Achten Sie darauf, dass sich die SchweilRkabel nicht um Ihren Kérper wickeln;

« Positionieren Sie den Kdrper nicht zwischen den Schweil3kabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick mdglichst nahe der Schweiflzone;

« nicht in der Nahe der SchweilRstromquelle arbeiten, darauf sitzen, oder sich dagegen lehnen;

« nicht in Reichweite der SchweilRstromquelle oder des Drahtvorschubgerats schweil3en.

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

/\ beraten lassen.
d.. Die Auswirkung von elektromagnetischen Feldern wahrend des Schweil’ens kann weitere gesundheitliche Folgen haben, die
‘4 bisher nicht bekannt sind.

TRANSPORT UND TRANSIT DES DRAHTVORSCHUBKOFFERS

Der Drahtvorschubkoffer verfugt tber einen oberen Griff, an dem er von Hand getragen werden kann. Unterschatzen Sie jedoch
nicht dessen Gewicht! Der Griff ist nicht als Lastaufnahmemittel gedacht.

Heben Sie niemals eine Gasflasche und das Gerat gleichzeitig an. Fir beide gibt es unterschiedliche Beférderungsvorschriften.
Transportieren Sie das Gerat nicht oberhalb von Personen oder Gegenstanden.
Es ist besser, die Spule zu entfernen, bevor Sie den Drahtvorschubkoffer anheben oder transportieren.

AUFBAU

« Stellen Sie den Drahtvorschubkoffer auf einen Boden mit einer maximalen Neigung von 10°.

» Das Gerat muss vor Starkregen geschitzt sein und darf nicht der direkten Sonneneinstrahlung ausgesetzt werden.
+ Das Gerat ist IP23-Schutzart konform, d. h.:

- das Gerat ist vor dem Eindringen mittelgroRer Fremdkérper mit einem Durchmesser >12,5 mm geschiitzt.

- ein Regenschutz, der in einem Winkel von 60 % zur Vertikalen ausgerichtet ist.

Dieses Gerat kann gemag IP23 im Freien benutzt werden.

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

Die Versorgungs-, Verlangerungs- und Schweikabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

WARTUNG / HINWEISE

wird empfohlen.
* Trennen Sie die Verbindungen zwischen dem Drahtvorschubkoffer und der Schweifstromquelle und warten Sie zwei Minuten,

S + Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
/’ @Esg
bevor Sie an dem Gerat arbeiten.

» Nehmen Sie regelmagig (mindestens 2- bis 3-mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Nutzen Sie die
Gelegenheit, um die elektrischen Verbindungen mit einem isolierten Werkzeug auf festen Sitz priifen zu lassen.

+ Uberpriifen Sie regelmaRig den Zustand des Schlauchpakets zwischen Drahtvorschubkoffer und SchweiRstromquelle. Bei Beschadigung muss das
Schlauchpaket ersetzt werden.

Vorsicht! Wenn wahrend des Schweilens ein anderes als das vom Hersteller empfohlene Transportmittel verwendet wird, muss
eine Isolierung zwischen dem Gehéause der Drahtvorschubeinheit und dem Transportmittel vorgesehen werden.

* Der Drahtvorschubkoffer darf nur bei geschlossenem Gehause in Betrieb genommen werden.
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INSTALLATION - FUNKTION DES GERATS

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Stellen Sie wahrend der Installation sicher,
dass die Stromquelle vom Netz getrennt ist. Es sollten die mitgelieferten Schweil’kabel verwendet werden, um die optimalen Einstellungen des
Produkts zu erreichen.

BESCHREIBUNG

Dieses Gerat ist ein separater Drahtvorschubkoffer fiir das halbautomatische SchweilRen (MIG oder MAG) und das SchweilRen mit feuerfester
Elektrode (WIG-Lift). Er nimmt Drahtspulen mit @ 200 und 300 mm auf.

GERATEBESCHREIBUNG (I1)

1-  Drahtspule @ 200/300 mm 9- Stromanschluss

2-  Drahtvorschubmotor 10- Gasanschluss

3- Schnittstelle 11-  Schlauchpacketanschluss
4-  Euro-Anschluss (Brenner) 12-  Transportgriffe

5-  Abdeckung fiir Ausgang Kuhimittel (Blau) 13- Drehknopf

6- Abdeckung fir Eingang Kuhimittel (Rot)
7- Brennerhalter
8- Schlauchpakethalter

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (llI)

1-  Spannungsanzeige 5- Spannungseinstellung

2-  Anzeige des Stroms und der Drahtvorschubgeschwindigkeit 6- Einstellen der Drahtvorschubgeschwindigkeit
3- Stromanzeige 7- Taste Drahtvorschub

4-  Anzeige der Drahtvorschubgeschwindigkeit 8- Taste Gasspllung

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME
Dieses Gerat wurde ausschlieBlich fiir den Betrieb mit der optionalen Stromquelle MULTIWELD 400T G (083974) konzipiert:

Die Verbindung zwischen diesen beiden Elementen erfolgt Uber einen optionalen Zwischenschlauchpaket:

Art der Brennerkihlung Lange Abschnitt Artikel-Nr.
5m 70 mm? 083998
10m 70 mm? 084001
Luft
15m 95 mm? 084018
20m 95 mm? 084025

ANSCHLUSS DES SCHLAUCHPAKETS

Das AnschlieRen oder Trennen des Schlauchpakets zwischen Stromquelle und Drahtvorschubkoffer muss bei ausgeschalteter
SECURITY Stromquelle erfolgen. Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie 2 Minuten.

¥

Informationen zum Anschluss des Schlauchpakets zwischen Schweif3- und Drahtvorschubgerét finden Sie auf Seite 3.

EINBAU DER DRAHTSPULE

-e“" - Entfernen Sie die Dise (a) und das Kontaktrohr (b) von lhrem MIG/MAG-Brenner.
a b

- Offnen Sie die Klappe des Drahtvorschubkoffers.
- Positionieren Sie die Drahtspule auf ihrer Halterung.
- Achten Sie auf den Mitnehmerzapfen (c) der Spulenhalterung. Um eine 200-mm-Spule zu montie-
,,@/” ren, ziehen Sie den Kunststoff-Spulenhalter (a) bis zum Maximum an.
C - Stellen Sie den Bremsknopf (b) ein, um zu verhindern, dass sich der Draht beim Stoppen des
‘ Schweillvorgangs durch die Tragheit der Spule weiter abrollt. Ziegen Sie die Bremse nicht zu stark
a an, um ein Uberhitzen des Motors zu vermeiden.
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EINSETZEN DES SCHWEISSDRAHTES

Um die Rollen zu wechseln, gehen Sie wie folgt vor:

- Drehradchen (a) so weit wie mdglich 16sen, und absenken.

- Rollen durch Herausdrehen der Randelschrauben (b) I16sen.

- Die fur Ihren Verwendungszweck geeigneten Vorschubrollen einsetzen und die Ran-
delschrauben wieder anbringen.

Die im Lieferumfang enthaltenen Rollen sind Doppelnutrollen:

- Stahl @ 1,0/1,2

- Zum SchweilRen von Stahl und anderer Drahte bendétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit V-Form Nut.
- Zum Aluminiumschweif3en benétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit U-Form Nut.

- Die sichtbare Angabe auf der Drahtfiihrungsrolle muss dem gewahlten Drahtdurchmesser ents-
N prechen. (fur einen @ 1,0 mm Draht benutzen Sie die @1,0 mm Rille).
A0
4: sichtbare Beschriftung auf der Drahtfihrungsrolle (z. B.: @10 = & 1,0) o
ﬁ —»: Aktive Nutbreite

Gehen Sie wie folgt vor, um den Zusatzdraht zu installieren:

- Drehradchen so weit wie moglich I6sen, und absenken.

- Draht einfiihren, Drahtvorschubkoffer wieder schlie3en und das Drehradchen wie angegeben
festziehen.

- Aktivieren Sie den Motor mit Brennertaster oder an der manuellen Drahtvorschubtaste (I1I-7).

Hinweis:
» Eine falsche Drahtseele kann Drahtvorschubprobleme und Uberhitzung des Motors verursachen.
ﬂ » Der Brenner muss fest im Eurozentralanschluss montiert sein, um eine Uberhitzung zu vermeiden.
* Weder Draht noch Spule dirfen mit der Mechanik des Gerates in Berlihrung kommen, da sonst die Gefahr eines Kurzschlusses
besteht.

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR

Drahtvorschubkoffer verfligen uber bewegliche Komponenten, die die Hande, Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge er-
fassen und von daher Verletzungen verursachen kénnen!

* Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!

* Achten Sie darauf, dass Gehause- und Schutzdeckel wahrend des Betriebs geschlossen bleiben!

» Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN STAHL / EDELSTAHL (MAG-MODUS)

Das Gerat kann Stahl- und Edelstahldraht von & 0,8 bis 1,6 mm (I-A) schweif’en. Das Gerat wird standardmafig mit Rollen @ 1,0/1,2 fir Stahl oder
Edelstahl geliefert. Das Kontaktrohr, die V-Nut der Drahtvorschubrolle, die Drahtseele des Brenners sind flr diese Verwendung vorgesehen.

Das Schweifen vom Stahl erfordert die Verwendung eines bestimmten Schutzgas (Argon+C0O2). Der Anteil von CO2 kann je nach der be-

nutzten Gasart variieren. Fur Edelstahl nutzen Sie eine Mischung von Argon und CO2 mit 2% CO2. Beim Schweiflen mit reinem CO2 sollen Sie
eine Gasvorwarmeinrichtung an die Gasflasche anschlieRen. Es ist auch moglich, ein Standard-Vorheizmodul (36 V) zu verwenden, das an die
36-V-Steckdose,als Option im Gerat, hinter der Seitentlr angeschlossen werden kann. Bitte beachten Sie, dass dieses 36-V-DC-Netzteil auch mit
36-V-AC-Vorheizern kompatibel ist Fiir spezielle Gasanforderungen fragen Sie lhren Schweil}fachhandler oder Schweilgasehandler. Der Gas-
durchfluss fur Stahl liegt zwischen 8 und 15 I/Min je nach Umgebung. Um den Gasdurchsatz am Manometer zu priifen, ohne den Schweil3draht
abzuwickeln, driicken Sie lange auf die Taste (l1I-7). Dies muss regelmafig Gberprift werden, um ein optimales Schwei3en zu gewahrleisten.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN ALUMINIUM (MIG-MODUS)

Dieses Gerat ist zum Schweif3en von Aluminiumdraht mit & 0,8 bis 1,6 mm geeignet (I-B).

Der Einsatz bei Aluminium erfordert ein spezielles Schutzgas, namlich reines Argon (Ar). Lassen Sie sich bei der Wahl des Gases von einem
Gaslieferanten beraten. Der Gasfluss liegt je nach Umgebung und Erfahrung des Schweiflers zwischen 15 und 20 I/min.

Unterschiede zwischen der Stahl- und Alu-Anwendung:

- Nutzen Sie spezielle Drahtfihrungsrollen beim Alu-Schweif3en (U-Nut).

- Bei Aluminium-Draht muss der Anpressdruck geringer sein, da der Draht sonst zerdriickt wird.

- Verwenden Sie das Kapillarrohr (zur Drahtfiihrung zwischen den Rollen des Drahtvorschubkoffers und dem EURO-Anschluss) nur fiir das
Schweillen von Stahl/Edelstahl (I-B).

- Nutzen Sie einen fir Aluminium geeigneten Brenner. Dieser Aluminiumbrenner ist mit einer reibungsarmen Teflonseele ausgeristet. Schneiden Sie
die Drahtseele am Anschluss nicht ab! Diese Drahtseele wird verwendet, um den Draht von den Rollen zu fiihren.

- Kontaktrohr: Nutzen Sie ein speziell zum Schwei3en vom Aluminium geeignetes Kontaktrohr, das an den Drahtdurchmesser angepasst ist.
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HALBAUTOMATISCHES GASFREIES SCHWEISSEN MIT FULLDRAHT

Das Gerat ist zum gasfreien SchweilRen von Flldraht mit @ 0,9 bis 1,6 mm geeignet. Die Originalrollen miissen durch Rollen ersetzt werden, die
speziell fir Fiilldraht geeignet sind (optional). Das Verschweien vom Fiihldraht mit einer Standarddiise kann zu Uberhitzung und Beschédigung
des Brenners filhren. Entfernen Sie die Originaldise von Ihrem MIG-MAG-Brenner. Beim MIG/MAG-Schweif3en ohne Schutzgas ist in der

Regel eine negative Polaritat erforderlich. In diesem Fall muss ein Umpolkabel (Option) verwendet werden. Anschluss, siehe die Anleitung der

Stromquelle.

EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

) Strom (A) @ Draht (mm) @ Duse (mm) Durchsatz (L/min)
A (mm)

0,8-2 20-100 0,8 12 10-12
10 2-4 100-200 1,0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1,0/1,2 15-16 15-18
8-15 300-500 1,2/1,6 16 18-25
0,6-1,5 15-80 0,6 12 8-10
9: 1,5-3 80-150 0,8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1,0/1,2 15-16 12-15
8-20 300-500 1,2/1,6 16 15-18

SCHWEISSMODUS MIG / MAG (GMAW/FCAW)

ANSCHLUSS UND HINWEISE
Siehe Anleitung fir die Stromquelle.

MODUSAUSWAHL UND EINSTELLUNGEN

Auf dem Bedienfeld der Stromquelle:
1 - Driicken Sie die Taste ,MODE", um den MIG-SchweiBmodus auszuwahlen.
2 - Dricken Sie die mittlere Taste, um den Modus des Brenntasters auszuwahlen: 2T oder 4T.

Im 2T-Modus I6st ein Druck auf den Brenntaster des Schweil8brenners den Schutzgasfluss und die Ziindung des Lichtbogens aus. Der Benutzer
hélt den Brenntaster wahrend des Schweil3ens gedriickt und lasst ihn los, um den SchweilBvorgang zu unterbrechen.

Im 4T-Modus I6st ein Druck auf den Brenntaster des SchweilRbrenners den Schutzgasfluss und die Ziindung des Lichtbogens aus. Lassen Sie
den Brenntaster los, der Schweil3zyklus wird fortgesetzt. Um das Schweilen zu beenden, betétigt der Benutzer den Brenntaster erneut und ldsst ihn
dann los.

3 - Driicken Sie den rechten Knopf, um die Dauer des Schutzgasflusses (0, 0,5 oder 1 Sekunde) nach dem Erléschen des Lichtbogens zu wahlen.
Es schitzt das Werkstlick vor Oxidation.

Bedienfeld Drahtvorschubeinheit Bedienfeld Stromquelle
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INVERTER TECHNOLOGY

INVERTER TECHNOLOGY

Schwarze Farbbereiche sind in diesem Modus nicht verfiigbar. Schwarze Farbbereiche sind in diesem Modus nicht verfiigbar.

- Einstellen der Schweispannung (auf der Drahtvorschubeinheit oder der Stromquelle verfiigbar):

Stellen Sie die Schweiltspannung mithilfe des Einstelirads (V) entsprechend der auszufiihrenden SchweiBarbeit ein. Der Spannungssollwert wird
auf dem linken Display angezeigt.

- Einstellen der Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellen (auf der Drahtvorschubeinheit oder der Stromquelle verfiigbar):

Passen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit mit dem Einstellknopf (
rechten Display angezeigt.

) an die jeweilige Schweilarbeit an. Der Spannungssollwert wird auf dem

- Einstellen der Induktivitat (an der Stromquelle verfiigbar):

Stellen Sie den Induktivitatslevel mithilfe des Einstellknopfs ( ) an der Stromquelle ein, wobei der relative Wert von MIN bis MAX reicht. Je
niedriger der Induktivitatslevel, desto harter und direkter wird der Lichtbogen, je hdher der Induktivitdtspegel, desto weicher wird der Lichtbogen mit
wenig Spritzer Bildung.
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Wéhlen Sie die Ausgangsspannung und passen Sie die Drahtgeschwindigkeit entsprechend den Empfehlungen am Gerét, abhéngig von der Dicke
der zu schweil3enden Teilen, an.

GASSPULUNG (auf der Drahtvorschubeinheit verfiigbar)

Mit der Gasspuhltaste (\/(6:) kénnen Sie die gesamte Luft aus dem Brenner entleeren, ohne einen SchweilRdraht abzurollen und den Gasfluss am
Manometer kontrollieren.

Driicken Sie kurz auf die Taste (\/(6:), um die Gasspllung zu starten. Auf der
rechten Anzeige wird der Zeitzahler angezeigt (7-6-5-...-1). StandardmaRig ist die
Zeit auf 7 Sekunden eingestellt. Durch diesen Countdown haben Sie genug Zeit,
um den Gasfluss am Manometer einzustellen.

.:.": - Um die Zeit fir die Gasspulung zu dndern, driicken Sie kurz auf die Taste (/é}:) und

sesssss drehen Sie den rechten Einstellknopf. Die Zeit kann zwischen 3 und 60 Sekunden

:::':' o eingestellt werden. Nach lhrer Auswahl ist der Zeitzahler eingestellt. Driicken Sie
L L

erneut kurz die Taste (4}:), um lhre Einstellung zu bestatigen und zu speichern.

INVERTER TECHNOLOGY

DRAHTVORSCHUB (auf der Drahtvorschubeinheit verfigbar)

Die Drahtvorschubtaste (#3) aktiviert das Abrollen des Schweildrahts, ohne das Gas und das SchweilRsystem zu aktivieren. Dadurch kann der
Draht beim Einbau einer neuen Spule durch die Brennerseele eingefadelt werden. Driicken Sie die Taste lange, um das Abrollen des Drahts zu
starten, lassen Sie die Taste los, um diesen zu stoppen.

SCHWEISSMODUS WIG (GTAW)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

» Beim WIG-Schweilen ist Schutzgas (Argon) erforderlich.

* Verbinden Sie die Masseklemme mit der positiven Anschlussbuchse (+). Stecken Sie den optionalen WIG-Brenner (Teilenummer 087606) in den
EURO-Anschluss der Drahtvorschubeinheit (11-4) und das Umkehrkabel in den negativen Anschlussstecker (-). Weitere Einzelheiten finden Sie in der
Bedienungsanleitung der Stromquelle.

« Kontrollieren Sie vor dem Schweiflen den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der Verschleifl3teile (Keramikgasdiise, Spannhilsengehause,
Spannhilse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).

« Die Wahl der Elektrode ist abhangig von der Stromstarke des WIG-Verfahrens mit Gleichstrom.

ELEKTRODE-SCHLEIFEN

Fir optimale Funktion wird die Verwendung einer wie folgt geschliffenen Elektrode empfohlen:

d ; L = 3 x d bei niedrigem Schweifstrom.
L = d bei hohem Schweil3strom.
4;»1
EMPFOHLENE KOMBINATIONEN
¥ X .
%( ) Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Dise (mm) Argon-Durchsatz (I/min)
mm

03-3 3-75 1 6,5 6-7

24-6 60 - 150 1,6 8 6-7

4-8 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8-8,8 170 - 250 24 11 8-9

9-12 225 - 300 3,2 12,5 9-10
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MODUSAUSWAHL UND EINSTELLUNGEN

Auf dem Bedienfeld der Stromquelle:
1- Driicken Sie die linke Taste, um den WIG-LIFT-SchweifRmodus auszuwahlen.
2- Driicken Sie die mittlere Taste, um den Modus des Brenntasters auszuwahlen: 2T, 4T oder Valve (Brenner ohne Taster).

Positionieren Sie im 2T-Modus die Spitze der Wolframelektrode auf dem zu schweilBenden Werkstiick und driicken Sie den Brenntaster des
SchweilBbrenners, um den Schutzgasfluss auszul6sen. Heben Sie dann die Wolframelektrode an, um den Lichtbogen zu ziinden. Der Benutzer hélt
den Brenntaster wéhrend des Schweil3ens gedriickt und Iasst ihn los, um den Schweilvorgang zu beenden.

Positionieren Sie im 4T-Modus die Spitze der Wolframelektrode auf dem zu schweilBenden Werkstiick und driicken Sie den Brenntaster des
Schweillbrenners, um den Schutzgasfluss auszulésen. <420>Heben Sie dann die Wolframelektrode an, um den Lichtbogen mit 20 A zu ziinden.</420>
Lassen Sie den Brenntaster los, der Schweil3zyklus wird fortgesetzt. Driicken Sie den Brenntaster des Brenners ein zweites Mal, der Zyklus wechselt
zu ,DownSlope* (Schweilstrom bei 60 %). Um das SchweilRen zu beenden, lassen Sie den Brenntaster des Schweil3brenners ein zweites Mal los.

Stellen Sie im Modus ,Ventil“ den Gasfluss am Druckminderer der Gasflasche ein und 6ffnen Sie dann das Ventil des Brenners. Positionieren Sie
die Spitze der Wolframelektrode auf dem zu schweilBenden Werkstiick, um den Lichtbogen zu ziinden. Um das Schweil3en zu beenden, heben Sie
den Brenner mit einer schnellen Bewegung an oder heben Sie den Lichtbogen 1 Mal an (hoch-runter). SchlieBen Sie das Ventil des Brenners, um das
Gas nach dem Abktihlen der Elektrode abzustellen.

3- Driicken Sie den rechten Knopf, um die Dauer des Schutzgasflusses (0, 0,5 oder 1 Sekunde) nach dem Ldschen des Lichtbogens auszuwahlen
(nicht verfigbar bei der Ventilbrennereinheit). Es schitzt das Werkstlick vor Oxidation.

Bedienfeld Drahtvorschubeinheit Bedienfeld Stromquelle
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INVERTER TECHNOLOGY

INVERTER TECHNOLOGY

Schwarze Farbbereiche sind in diesem Modus nicht verfiigbar. Schwarze Farbbereiche sind in diesem Modus nicht verfiigbar.

Einstellen der SchweiBintensitat:

Stellen Sie den Schweillstrom mit dem Einstellknopf (#)) entsprechend der auszufiihrenden Schweiarbeit ein. Der Sollwert des Schweilstroms
wird auf dem rechten Display angezeigt.

VORSCHUBROLLEN (B) OPTIONAL

Referenz (x2) Referenz (x2)
Durchmesser Durchmesser
Stahl Aluminium Fulldraht

@ 0,6/0,8 042353 - @0,9/1,2 042407

@0,8/1,0 042360 042377 31,2/1,6 089280

@1,0/1,2 046849 040915

31,2/1,6 042384 042391
FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

SYMPTOME MOGLICHE URSACHEN LOSUNGEN
Partikel verstopfen das Kontaktrohr gieelrggen Sie das Kontaktrohr oder ersetzen

Der Schweilldrahtvorschub ist nicht konstant.

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.

Falscher Drahtvorschub.

Der Draht rutscht in den Drahtfiihrungsrollen.

Eine Drahtfihrungsrolle rutscht.

Das Brennerschlauch ist geknickt.
Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu
fest.

Schmutzige oder beschadigtes Drahtfiih-
rungsseele.

Fehlende Passfeder bei den Drahtflihrungs-
rollen

Spulenbremse zu fest angezogen.

Flgen Sie Antihaftmittel hinzu.

Prifen Sie den Sitz der Drahtfihrungs-
rollenschraube.

Das Brennerschlauchpaket soll mdglichst
gerade sein.

Losen Sie die Bremse und die Drahtfiihrungs-
rollen.

Reinigen oder ersetzen Sie diese.

Erganzen Sie die fehlende Passfeder im
Gehuse.

Lésen Sie die Bremse.
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Kein Strom oder falscher Schweil3strom.

Der Draht reibt sich auf den Drahtfiihrungs-
rollen ab.

Porése Schweilinaht.

Starke Funkenbildung.

Kein Gas am Ausgang des Brenners

GARANTIEBEDINGUNGEN

Falscher Netzanschluss.

Falscher Masseanschluss.
Keine Leistung.
Zerdruckter Drahtfihrungsmantel.

Draht stockt im Brenner.
Kein Kapillarrohr.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.
Gasdurchfluss zu niedrig.

Gasflasche leer.
Schlechte Gasqualitat.

Durchzug oder Einfluss des Windes.
Verstopfte Gasduse.
Schlechte Drahtqualitat.

Werkstlick nicht ausreichend vorbereitet (Rost
usw.)

Das Gas ist nicht angeschlossen

Lichtbogen-Spannung zu niedrig oder zu hoch.
Falscher Masseanschluss.

Schutzgasmenge zu niedrig.

Falscher Gasanschluss

Kontrollieren Sie den Anschluss der Steckdose
und uberprifen Sie, ob die Steckdose richtig
versorgt ist.

Prifen Sie das Massekabel (Anschluss und
Zustand der Masseklemme).

Priifen Sie den Brennertaster.

Prifen Sie die Drahtseele und den Bren-
nergriff.

Ersetzen Sie oder reinigen Sie den Brenner.
Priifen Sie, ob das Kapillarrohr vorhanden ist.
Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Einstellbereich von 15 bis 20I/min.
Reinigen Sie das Basismetall.

Das Gas ersetzen.
Das Gas ersetzen.

Vermeiden Sie Luftzug und schiitzen Sie den
Schweilbereich.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasduse.

Nutzen Sie nur zum MIG/MAG-Schweilen
geeigneten Draht.

Reinigen Sie das Werkstlick vor dem
Schweillen.

Prifen Sie, ob das Gas an das Gerat
angeschlossen ist.

Siehe Schweil3-Parameter.

Die Masseklemme am Werkstiick anschlieRen.
Stellen Sie den Gasdurchfluss ein.

Priifen Sie die Gasanschlisse

Prifen Sie, ob das Gasventil richtig funktio-
niert.

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieRlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt wer-
den (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fir den Kaufer
kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die entstehen durch:

* Transportschaden.

» Normalen Verschleify von Teilen (Bsp. : Kabel, Klemmen, usw.).
» Schaden durch unsachgemaRen Gebrauch (fehlerhafte Stromversorgung, Sturz, Demontage).
» Umgebungsbedingte Ausfalle (Verschmutzung, Rost, Staub).

Bei einem Ausfall schicken Sie das Gerat an lhren Handler zuriick und legen Folgendes bei:
- einen mit Datum versehenen Kaufnachweis (Quittung, Rechnung...)

- Eine Fehlerbeschreibung.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura:

Uso entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

Hasta 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

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

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

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

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

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

E!é Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

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

El transporte debe realizarse de forma segura: cilindros cerrados y la fuente de energia de soldadura apagada. Se deben colocar
verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

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

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

Tenez-les éloignés des circuits électriques et du circuit de soudage et ne soudez jamais sur une bouteille sous pression.

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

SEGURIDAD ELECTRICA
R e

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

No toque nunca las piezas con corriente dentro o fuera de la fuente de corriente (sopletes, pinzas, cables, electrodos), ya que estan conectadas al
circuito de soldadura.

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

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

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

INSTALACION DE LA BOBINA Y CARGA DEL HILO

A jAislamiento del soldador de arco de la tensién de soldadura!

No todas las piezas activas del circuito de corriente de soldadura se pueden proteger contra el contacto directo. El soldador debe, por consiguiente,
contrarrestar los riesgos mediante un comportamiento que siga las normas de seguridad. Incluso el contacto con una tensién baja puede sorprender
Yy, en consecuencia, provocar un accidente.

» Lleve equipo de proteccion seco e intacto (zapatos con suela de caucho, guantes de proteccién de soldador en cuero sin remaches ni grapas).

« Evite el contacto directo con las tomas de conexién o conectores no aislados!

» Coloque siempre las antorcha de soldadura o el portaelectrodo sobre una superficie aislada!

& Peligro de quemaduras en la conexién de la corriente de soldadura!

Si las conexiones de corriente de soldadura no se bloguean correctamente, los conectores y los cables se pueden calentar y provocar quemaduras
en caso de contacto!

« Compruebe regularmente las conexiones de corriente de soldadura y bloquéelas si fuera necesario girandolas hacia la derecha.

A Peligro de descarga eléctrica !

Si la soldadura se realiza con procesos diferentes mientras que la antorcha y el porta-electrodos estan conectados al material, una tensién en vacio
o de soldadura se aplica a los circuitos.
» Aisle siempre al principio y durante las interrupciones la antorcha y el porta-electrodos!

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

ES
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Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Deben tomarse medidas de
proteccion para las personas que lleven
implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para los soldadores.

Todos los soldadores deben utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos del circuito de
soldadura:

« coloque los cables de soldadura juntos - asegurelos con una abrazadera, si es posible;

* posicion (torso y cabeza) lo mas alejada posible del circuito de soldadura;

* no envolver nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo ;

* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

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

* no trabaje junto a la fuente de corriente de soldadura, ni se siente o apoye en ella;

* no suelde mientras la fuente de corriente de soldadura o el alimentador de alambre estén al alcance.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA DEVANADERA

La devanadora esta equipada de un mango que permite transportarla con la mano. No se debe subestimar su peso. EI mango
no se debe considerar un modo para realizar la suspension del producto.

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

INSTALACION DEL MATERIAL

+ La devanadera se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién maxima sea 10°.

+ El material debe estar protegido de la lluvia torrencial y no estar expuesto a la luz solar.

« El aparato tiene un grado de proteccion IP23, lo cual significa:

- proteccion contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos solidos de diametro >12,5 mm y,
- proteccion contra la lluvia que cae a 60% respecto a la vertical.

El material se puede utilizar en el exterior segun el indice de proteccion 1P23.

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

Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

» Desconecte las conexiones entre la devanadera y la fuente de alimentacién de soldadura y espere dos minutos antes de
trabajar sobre el material.

/ - * El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.

*» De forma regular, quite el capé y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.
« Controle regularmente el estado del cable entre la devanadera y la fuente de corriente de soldadura. Si este ultimo esta dafiado, se debe reemplazar.

jAtencién! Si un modo de mantenimiento se utiliza durante la soldadura que sea diferente del recomendado por el fabricante, se
debe prever un aislamiento entre la carcasa de la devanadera y el modo de mantenimiento.

+» La devanadera se debe utilizar con las tapas cerradas.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador esta
desconectado de la red eléctrica. Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con el aparato para obtener los ajustes 6ptimos del
producto.

DESCRIPCION

Este equipo es una devanadora independiente para soldadura semiautomatica (MIG o MAG) y soldadura con electrodo refractario (TIG Lift). Soporta
bobinas de 200 mm y 300mm de diametro
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DESCRIPCION DEL EQUIPO (ll)

1-  Soporte bobina @ 200/300 mm 9- Conector de potencia.

2- Moto-devanadora 10- Conexion gas

3- Interfaz 11-  Conector de cable de union.
4-  Conector Euro (antorcha) 12-  Mango de transporte

5- Tapa para salida de refrigerante (Azul) 13- Torreta

6- Tapa para entrada de refrigerante (Roja)
7- Soporte de antorcha
8- Soporte

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (lll)

1- Indicador de tensién 5- Ajuste de la tension

2-  Visualizacion de la corriente y de la velocidad del hilo 6- Ajuste de la velocidad del hilo
3- Indicador de corriente 7- Botén de alimentacion del hilo
4- Indicador de velocidad de hilo 8- Botdn de purga de gas

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA
Este equipo ha sido disefiado para trabajar exclusivamente con el generador opcional MULTIWELD 400T G (083974):

Estos dos componentes estan conectados por un cable opcional especifico:

Tipo de refrigeracion de la antorcha Longitud Seccién Referencia
5m 70 mm? 083998
10m 70 mm? 084001
Aire
15m 95 mm? 084018
20m 95 mm? 084025

CONEXION DEL CABLE

La conexion o desconexion del cable de union entre el generador y la devanadera se debe hacer obligatoriamente sin el genera-
SECURITY dor conectado a la red eléctrica. Desconecte la alimentaciéon desenchufando la toma de corriente y espere dos minutos.

¥

Para conectar el cable entre el generador y la devanadora, consulte la pagina 3.

INSTALACION DE LA BOBINA

dilll <~ - Retire la boquilla (a) y el tubo de contacto (b) de su antorcha MIG/MAG.
b

- Abra la trampilla de la devanadora.

- Coloque la bobina en su soporte.-

- Observe la clavija de accionamiento (c) en el soporte de la bobina. Para montar una bo-
bina de 200 mm, apriete al maximo el soporte de plastico de la bobina (a).

- Ajuste la rueda de freno (b) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando
la soldadura se detenga. Evite apretar demasiado, pues podria provocar un sobrecalen-
tamiento del motor.

Para cambiar los rodillos, proceda como sigue:

- Afloje el pomo (a) al maximo y bajelo.

-Desbloquee los rodillos desenroscando los tornillos de sujecion (b).

- Coloque los rodillos del motor adecuados para su aplicacion y apriete los tornillos de sujecion.
Los rodillos suministrados son de doble ranura:

-acero @ 1.0/1.2

ES
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- Utilice rodillos con ranura en V para hilos de acero y otros hilos duros.
- Use rodillos con ranura en U para hilos de aluminio y otras aleaciones blandas.

- Compruebe la marca del rodillo para asegurarse de que los rodillos son adecuados para el diame-
- tro y el material del alambre (para alambre de @ 1,0, utilice la ranura de & 1,0).
A0
4 : inscripcion visible en el rodillo (ejemplo:) V1.0 = & 1.0) o
ﬁ —» : ranura a utilizar

Para instalar el cable de relleno, proceda como sigue:

- Afloje el pomo al maximo y bajelo.

- Introduzca el cable, luego cierre el carrete del motor y apriete el pomo como se indica.

- Accione el motor en el gatillo de la antorcha o en el botdn de alimentacién del hilo (I11-7).

Notas:

» Una funda demasiado estrecha puede provocar problemas de devanado y un sobrecalentamiento del motor.

* El conector de la antorcha debe estar igualmente bien apretado para evitar su calentamiento.

» Compruebe que ni el hilo ni la bobina toquen la mecanica del aparato, de lo contrario habria peligro de cortocircuito.

RIESGO DE HERIDAS DEBIDAS A LOS COMPONENTES MOVILES

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

* No cologue su mano sobre componentes giratorios 0 méviles, o piezas de arrastre.

* Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.

* No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura y cuando cambie la bobina de hilo.

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

Este equipo puede soldar alambre de acero y acero inoxidable de @ 0,8 a 1,6 mm (I-A). El equipo se suministra de origen con rodillos de & 1.0/1.2
para acero o acero inoxidable. El tubo de contacto, la ranura del rodillo y la funda de la antorcha estan disefiados para esta aplicacion.

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+CO2). La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo de gas
utilizado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de CO?2. Al soldar con CO2 puro, es necesario conectar un dispositivo de precalenta-
miento de gas a la botella de gas. Como alternativa, puede utilizarse un médulo de precalentamiento estandar (36 V), que puede conectarse a la
toma de corriente de 36 V situada en el generador opcional, detras de la puerta lateral. Tenga en cuenta que esta fuente de alimentacion de 36V
DC también es compatible con precalentadores de 36V AC. Para requerimientos especificos de gas, por favor contacte a su distribuidor de gas. El
caudal de gas de acero se situa entre 8 y 15 litros / minuto segun el ambiente. Para comprobar el caudal de gas en el mandmetro sin desenrollar el
hilo de aporte, mantenga pulsado el botén (l11-7). Esta comprobacién debe realizarse periédicamente para garantizar un rendimiento éptimo de la
soldadura.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

Este equipo puede soldar hilo de aluminio de @ 0,8 a 1,6 mm (I-B).

El uso en aluminio requiere un gas especifico de argén puro (Ar). Para la eleccién del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas en el
aluminio oscila entre 15 y 20 I/min, dependiendo del entorno y de la experiencia del soldador.

Estas son las diferencias entre los usos del acero y del aluminio:

- Utilice rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

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

- Utilice el tubo capilar (para el guiado del hilo entre los rodillos del carrete y el conector EURO) sélo para la soldadura de acero/acero inoxidable
(I-B).

- Utilice una antorcha especial aluminio. La antorcha de aluminio posee una funda de teflén que reduce las fricciones. j]NUNCA corte la funda a ras
del empalme! Esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos.

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

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA CON HILO TUBULAR SIN GAS

El equipo puede soldar hilo tubular sin gas de @ 0,9 a 1,6 mm. Los rodillos originales deben sustituirse por rodillos especificos para hilo tubular
(opcional). Soldar hilo tubular con una boquilla estandar puede ocasionar un sobrecalentamiento y provocar la deterioro de la antorcha. Retire la
boquilla original de su antorcha MIG-MAG. La soldadura MIG/MAG sin gas de proteccion requiere generalmente una polaridad negativa. En este
caso, es necesario utilizar un cable opcional de inversion de polaridad. Consulte las instrucciones de conexion en el manual del generador.
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COMBINACIONES ACONSEJADAS

L Corriente (A) @ Hilo (mm) @ Boquilla (mm) Caudal (L/min)
t (mm)

0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(2 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

MODO DE SOLDADURA MIG /| MAG (GMAW/FCAW)

Conexiones y consejos
Consulte el manual del generador.

SELECCION DEL MODO Y AJUSTES

En la interfaz del generador :
1- Pulse el boton izquierdo para seleccionar el modo de soldadura MIG.
2- Pulse el botdn central para elegir el comportamiento del gatillo : 2T 0 4T.

En el modo 2T, al pulsar el gatillo de la antorcha de soldadura se activa el flujo de gas de proteccion y el cebado del arco. El usuario mantiene
pulsado el gatillo durante la soldadura y lo suelta para detenerla.

En el modo 4T, al pulsar el gatillo de la antorcha de soldadura se activa el flujo de gas de proteccion y el cebado del arco. Suelte el gatillo de la
antorcha y el ciclo de soldadura continua. Para detener la soldadura, pulse y suelte de nuevo el gatillo.
3- Pulse el botén de la derecha para seleccionar la duracién de la proteccién de gas (0, 0,5 6 1 segundo) tras la extincion del arco. Esto protege
la pieza contra la oxidacion.

Interfaz de la devanadora

Interfaz del generador

® P . @ ® o
() o mmin

® MG @ ar ® oss

MIG MIG

®000c e . 4 7
®0000c. . \" 3 8 !mm
90000 . 2 9

INVERTER TECHNOLOGY

INVERTER TECHNOLOGY

Las zonas negras no estan disponibles en este modo. Las zonas negras no estan disponibles en este modo.

- Ajustar la tension de soldadura (disponible en la devanadora o el generador):

Ajustar la tensién de soldadura mediante la rueda selectora (V) en funcién del trabajo a realizar. La consigna de tension se indica en la pantalla de
la izquierda.

- Ajustar la velocidad del hilo (disponible en la devanadora o el generador):

Ajustar la velocidad del hilo con la rueda selectora ((JO) en funcién del trabajo a realizar. La consigna de velocidad se indica en la pantalla de la
derecha.

- Ajustar la inductancia (disponible en el generador):

Ajustar el nivel de inductancia mediante la rueda selectora (M), situada en el generador, valor relativo que va de MIN a MAX. Cuanto mas débil
es el nivel de la inductancia mas duro y direccional sera el arco. Al contrario, cuanto mas alto es el nivel de inductancia, mas suave sera el arco y
€on menos proyecciones.

Seleccione la tension de salida y ajuste la velocidad del hilo segun las recomendaciones indicadas en el generador, en funcion del grosor de las
piezas a soldar.
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PURGA DE GAS (disponible en la devanadora)

El botén de purga de gas (/(&) permite vaciar la antorcha de todo el aire que contiene sin desenrollar el hilo de aporte y comprobar el caudal de
gas en el manoémetro.

()

&S Pulse brevemente el botén (\/(6:) para iniciar la purga de gas. La pantalla de la
derecha muestra y desenrolla la secuencia (7-6-5-...-1). Por defecto, el tiempo
esta configurado en 7 segundos. Esta cuenta atras le deja via libre para ajustar el
caudal de gas en el manémetro.

@0000c. . = . . & .
Para modificar el tiempo de purga de gas, pulse brevemente el botén (&%~ ) y gire
00000 . , . . .
e el botén derecho. El tiempo puede ajustarse de 3 a 60 segundos. La secuencia se
rO0000 iniciara después de que haya hecho su eleccion, o pulse de nuevo el boton (/(&)

para confirmar y guardar su ajuste.

INVERTER TECHNOLOGY

ALIMENTACION DEL HILO (disponible en la devanadora)

El botén de alimentacion del hilo (¢) activa la alimentacion del hilo sin activar el gas ni el sistema de soldadura. Permite alimentar el hilo a través
de la vaina de la antorcha cuando se instala una bobina nueva. Mantenga pulsado el boton para iniciar la alimentacion del hilo y suéltelo para
detenerla.

MODO DE SOLDADURA TIG (GTAW)

Conexiones y consejos

* La soldadura TIG DC requiere una proteccion gaseosa (Argon).

» Conecte la pinza de masa en el conector de conexién positivo (+). Conecte la antorcha TIG opcional (ref. 087606) en el conector EURO de la
devanadora (11-4) y el cable inversor en el conector de conexion negativo (-). Consulte el manual del generador para mas detalles.

» Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados.

* La eleccion del electrodo depende de la corriente del proceso TIG DC

AFILADO DEL ELECTRODO

Para un funcionamiento 6ptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

d ; L = 3 x d para una corriente débil.
L = d para una corriente fuerte.
4;»5
COMBINACIONES ACONSEJADAS
v : , . :
%( ) Corriente (A) @ Electrodo (mm) @ Boquilla (mm) Caudal Argén (L/min)
mm

03-3 3-75 1 6.5 6-7

24-6 60 - 150 1.6 8 6-7

4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9

9-12 225 - 300 3.2 12,5 9-10

SELECCION DEL MODO Y AJUSTES

En la interfaz del generador :
1- Pulse el botdn izquierdo para seleccionar el modo de soldadura TIG Lift.
2- Pulse el boton central para elegir el comportamiento del gatillo : 2T, 4T o Valvula (antorcha sin gatillo).

En el modo 2T, coloque la punta del electrodo de tungsteno sobre la pieza a soldar y pulse el gatillo de la antorcha de soldadura para activar
el flujo de gas de proteccion. A continuacion, levante el electrodo de tungsteno para iniciar el arco. El usuario mantiene pulsado el gatillo durante la
soldadura y lo suelta para detenerla.

En el modo 4T, coloque la punta del electrodo de tungsteno sobre la pieza a soldar y pulse el gatillo de la antorcha de soldadura para activar el
flujo de gas de proteccién. A continuacion, levante el electrodo de tungsteno para iniciar el arco a 20 A. Suelte el gatillo de la antorcha y el ciclo de
soldadura continta. Al pulsar el gatillo de la antorcha por segunda vez, el ciclo cambia a «DownSlope» (corriente de soldadura al 60%). Para dejar
de soldar, suelte el gatillo de la antorcha por segunda vez.

En el modo «Valvulay, ajuste el flujo de gas en el reductor de presién de la botella de gas y, a continuacion, abra la valvula de la antorcha.
Coloque la punta del electrodo de tungsteno sobre la pieza a soldar para iniciar el arco. Para detener la soldadura, levante la antorcha rapidamente
o levante el arco una vez (arriba-abajo). Cierre la valvula de la antorcha para detener el gas una vez que el electrodo se haya enfriado.

3- Pulse el botdn de la derecha para seleccionar la duracién de la proteccién de gas (0, 0,5 o 1 segundo) tras la extincién del arco (no disponible
con la antorcha de valvula). Esto protege la pieza contra la oxidacion.
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Interfaz de la devanadora

o» @D

+

INVERTER TECHNOLOGY

Las zonas negras no estan disponibles en este modo.

- Ajustar la intensidad de soldadura:

¢) 00000 ..

INVERTER

Interfaz del generador

@ 21 ® o

® 4 ® oss

E i - -

TECHNOLOGY

Las zonas negras no estan disponibles en este modo.

Ajustar la corriente de soldadura mediante la rueda selectora (¢)) en funcién del trabajo a realizar. La consigna de la corriente de soldadura se

indica en la pantalla de la derecha.

RODILLOS (B) OPCIONALES

Referencia (x2) Referencia (x2)
Diametro Diametro
Acero Aluminio Hilo tubular
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377 21.2/1.6 089280
2 1.0/1.2 046849 040915
21.2/1.6 042384 042391

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomaias

La velocidad del hilo de soldadura no es
constante.

Le motor de devanado no funciona.

Mal devanado del hilo.

No hay corriente de soldadura o la corriente
es incorrecta.

El hilo se tapona tras los rodillos.

Causas posibles
El orificio esta obstruido por salpicaduras.

El hilo patina en los rodillos.

Uno de los rodillos patina.
El cable de la antorcha esta retorcido.

El freno de la bobina o el rodillo estan dema-
siado apretados.
Funda pasa-hilos sucia o dafiada.

La cufia del eje de los rodillos no esta pre-
sente

Freno de la bobina demasiado apretado.

Mala conexion de la toma de corriente.

Mala conexiéon de masa.
No hay potencia.
La funda pasa-hilos esta aplastada.

Bloqueo del hilo en la antorcha.
No hay tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

Soluciones

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

Vuelva a poner producto anti-adherente.
Compruebe el ajuste del tornillo del rodillo.
El cable de la antorcha debe estar lo mas
recto posible.

Afloje el freno y los rodillos

Limpiela o reemplacela.

Coloque la cufia en su lugar.

Afloje el freno.

Compruebe la conexién de la toma y verifique
que esta es trifasica.

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

Compruebe el gatillo de la antorcha.

Compruebe la funda y el cuerpo de la antor-
cha.

Limpiela o reempléacela.
Compruebe el tubo capilar.

Reduzca la velocidad del hilo.
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El cordon de soldadura es poroso.

Particulas de chisporroteo importantes

No sale gas de la antorcha.

CONDICIONES DE GARANTIA

El caudal de gas es insuficiente.

Botella de gas vacia.

Calidad del gas insuficiente.

Corriente de aire o influencia del viento.
Boquilla de gas demasiado ensuciada.
Mala calidad de hilo.

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

El gas no esta conectado

Tensién del arco demasiado baja o demasiado
alta.

La masa no esta bien colocada.

Gas de proteccion insuficiente.

Mala conexion del gas.

Zona de ajuste de 15 a 20 L/ min.
Limpie el metal de base.

Reemplacela.
Reemplacelo.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.
Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-
MAG.

Limpie la pieza antes de soldar.

Compruebe que el gas esté conectado a la
entrada del generador.

Ver parametros de soldadura.

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

Ajuste el caudal de gas

Compruebe la conexion de las entradas de
gas.

Compruebe que la electrovalvula funciona.

La garantia cubre todo fallo o vicio de fabricacion durante dos afios, a contar a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra).

La garantia no cubre:
+ Cualquier otro dafio debido al transporte.

* El desgaste normal de las piezas (Ej. : cables, pinzas, etc.).
* Los incidentes debidos a un mal uso (error de red eléctrica, caida, desmontaje).
* Las averias debidas al entorno (contaminacion, 6xido, polvo).

En caso de averia, devuelva el equipo a su distribuidor, adjuntando:
- un justificante de compra con fecha (recibo, factura...)

- una nota explicando la averia.
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NPEOAYNPEXAEHUA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLUUE YKA3AHUA
Mepen Havyanom paboTbl HEO6X0AUMO NPOYMTATb M MOHATH 3TU UHCTPYKLIUN.
A 3anpeLyaeTcs NPON3BOAUTL NoOble 3MEHEHUSI UNN TEXHUYECKOe OBCNyXMBaHWE, He YKa3aHHble B
PYKOBOACTBE.

|_|pOI/I3BO,D.I/ITeJ'Ib He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl UM MaTepI/IaJ'IbeIVI yLu,ep6, HaHeCeHHbIN B pesynbraTte NCNonb3oBaHUA, HE COOTBETCTBYOLLEro
WHCTPYKUMAM JaHHOIo pykoBOACTBA.

Ecnun Y BaC BO3HUKIN I'IpO6J'|eMbI nnu Bbl B 4EM-TO HE yBEpEeHbI, I'IpOKOHCyJ'IbTI/IpyVITer C KBaJ'II/I(t)I/ILl,VIpOBaHHbIM crneunanmcToMm, YTobbl y6e,CI.VITbC9I,
YTO YyCTaHOBKa BbINOMHEHa NpaBUIbHO.

I'Iepe}:l ncnonb3oBaHnem yCTpOIZCTBa noaayun nNpoBOJIOKU NMPOYTUTE PYKOBOACTBO MNOJS1b30BaTENA CBAPOYHOIro NCTOYHUKA.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

JaHHoe o6opynoBaHMe [OMKHO MCMONb30BaTbCsl TOMbKO [AMsi CBAPOYHbIX paboT B Mpedenax, ykasaHHbIX Ha 3aBOACKOW Tabnuuke wuvnu B
pykoBoacTBe. Heobxonumo cobnogate npaBuna TeXHUKK 6esonacHocTu. B cryyae HeNpaBUbHOMO UMM ONACHOTO UCMOMNb30BaHWS NPOU3BOAUTENb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTM.

YcTaHoBKa [0MKHa UCMONb30BaThCA U XPaHUTLCS B MOMELLEHUM, B KOTOPOM HET MbIfW, KUCMOT, FOPHYMX ra3oB U ApYrx arpeccuBHbIX BELLECTB.
O6ecneybTe LMPKYNsSLMIO BO3gyxa BO BPEMS UCMONb30BaHWS.

TemnepaTypHble AnanasoHsl :

[ns ncnoneb3oBaHus B AnanasoHe ot -10 go +40°C (o1 +14 po +104°F).
XpaHuTb npu Temnepatype ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BriaxHoCTb BO3ayxa :

MeHee unu pasHo 50% npu 40°C (104°F).

MeHee nnu pasHo 90% npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM MoOpS :

[o 1000 m Hag ypoBHeM mopsi (3280 cyToB).

JINYHAA N NPOYASA 3ALLUTA

[yroBasi cBapka MOXeT GblTb ONaCHOI 1 MPUBECTU K CEPbE3HLIM TPaBMaM WMy CMEPTY.

Mpu cBapke Noay NoABepralTCs BO3AENCTBUIO ONAaCHOro MCTOYHMKA Ternsa, CBETOBOIO U3MYYEHWs OT AyTW, S1IEKTPOMAarHUTHbIX Nonel (BaxHO UMeTb
BBMAY obrnagatensiM KapanoCTUMYNSITOPOB), PUCKY NOPaXKEHUS AMNEKTPUYECKMM TOKOM, LLYMY W razoobpasHbiM UCMapeHUsIM.

YT06b! 3aWnTUTL CeBs 1 OKPYKaIoLLMX, CriedyiTe 3TUM UHCTPYKLMSIM Mo 6e30mnacHoOCTHU:

Ons 3aWwumTbl OT OXOMOB W U3NyYeHUsi HafdeBaiiTe odexay 6e3 OTBOPOTOB, OrHEYMOPHYH, CYXYt0, U3ONMMPYHIOLLYIO U B XOpOLIEM
COCTOSIHUM, MOMHOCTbLIO 3aKPbIBAIOLLYHO TENO.

|/|CFIOJ'Ib3yVITe nepy4yarTku, rapaHTupyroLwine aneKTpn4ecKyro n TennoByr N3onauuio.

Mcnonb3yiTe 3awuTty npyu cBapke W/MNM CBapOYHYld Macky C [OCTaTOYHbIM YPOBHEM 3almThl (B 3aBMCMMOCTM OT obnactu
npuMeHeHnst). 3almanTe rnasa Bo BpeMsi YucTkn. OcobeHHo 3anpeLleHbl KOHTaKTHbIE MUH3bI.

MHorga HeobXxoauMo pasrpaHUYmTb 30HbI OFHEYMOPHBIMU LUTOPaMK, YTOObI 3alUTUTL 30HY CBapPKW OT Jlyyei Oyru, BbICTYMOB U
packaneHHbIX OTXOA0B.

Mpepynpeaute ntogel, HaXoASALWMXCA B 30HE CBApPKK, O TOM, YTO HeJlb3s CMOTPETb Ha Jy4u Oyrv Unn pacniasrieHHble AeTanu, u
YTO HEGXOMO GbITb OAETHIM B COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLLMTHYIO oaexay.

V|CI'IOJ'Ib3yl7ITe wymMonogasnaolne HaywHUKK, ecrnii B npouecce CBapku ypoBeHb LWyMa npesBblllaeT ,EI,OI'IyCTMMbIVI npeaen (TO xe
CaMO€ OTHOCUTCA U KO BCEM, KTO HaxoauTcA B 30He CBapKVI).

© @ 68

ﬂep)KVITe PYKU, BONOCHI 1 oaexay noganblle oT ABUMXKYLLIUXCA yacren (BeHTI/IJ'IﬂTOpa).
Hukorga He cHumaiTe KPbILWKKN C oxXna)kgaroulero yCTpOﬁCTBa, €CInM UCTOYHUK CBAPOYHOIro TOKa HaxoauTCA noa HanpsXeHuew,
npounssBoauTesnib He HeCceT OTBETCTBEHHOCTU B Clly4yae HeCc4YaCTHOro cry4vas.

TonbKo YTO CBapeHHbIe AeTann uMetoT BbICOKYIO TeMnepartypy 1 MOryT BbI3BaTb OXXOrv npu OGpaLLl,eHVIVI C Humu. IMpu OﬁCJ'Iy)KVIBaHVIVI
ropenky nnn anektTpogonepxarena y6e):w|Ter, YTO OH 4OCTaTOYHO OCThIN, Nogoxaas He MeHee 10 MWHYT nepen OﬁCJ‘Iy)KVIBaHMeM.
[Mpu ncnonb3oBaHWM rOPeNnkn ¢ BOAAHbLIM OXNaxaeHnem HeobxoamMmo y6e,D,VITbCF| B pa60Te 6rnoka oxnaxgeHus, Tak Kak ropadvasa
XUOKOCTb MOXET Bbl3BaTb OXOrn.

Mpexae yem NOKUHYTb pa6oqy|o 30HY, Heobxoaumo obecneunTb 6e3onacHoCTb Moaei 1 nvyulectea.

>

CBAPOYHBIE OblMbl U rA3bl

3 [biM, rasbl 1 Nbinb, BblAensiemMble Npy cBapke, onacHbl Ans 3A0poBbs. Heobxoaumo obecneunTb [OCTaTOYHY BEHTUMALMIO,
vHorga TpebyeTcst MpuHyAWTENbHas BEHTMNAUMS Bo3dyxa. CrneumanbHbIi LNemM C nojaden CBEXEero BO3[yXa MOXeT cTaTb
pelueHveM npobnembl, €cnv BEHTUNSALMSA HefocTaToqHa.

- Y6eautecb B 9pHEKTUBHOCTM BCacbiBaHUs, NPOBeAs NPOBEPKY Ha COOTBETCTBME CTaHAapTaM 6e30MacHOCTU.
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BHumaHnue: ceapka B Hebonblumnx nomelleHnsx TpebyeT KoHTpons auctaHumm ans obecneyenns 6esonacHocTu. Kpome Toro, cBapka HEKOTOpPbIX
mMartepuanos, CoAepXallnx CBUHEL, KaaMWUN, UMHK Unu pTyTb, Unn Aaxe bepunnuii, MoxXeT OGbiTb OCOBEHHO BpedHOW, No3ToMy obesdxupuBainTe
Aetanv nepepg navikon.

BannoHbl AOMKHBI XPaHUTBLCS B OTKPbLITHIX UMM XOPOLLIO NPOBETPMBAEMbIX MOMELLIEHNAX. BannoHbl AOMKHbI HAXOAUTLCS B BEPTUKANbLHOM MONIOXKEHNN
1 KPEenUTLCH K OMOpe Ui Ha Tenexke. He BbIMOMHANTE cBapKy BONM3W roptove-CMa3odHbIX MaTeprarioB Unm Kpacku.

OMACHOCTb MOXXAPA U B3PbIBA

% 30Ha cBapku AOMKHA ObITb MONMHOCTBIO 3aLUMLLEHA, a NIETKOBOCMIIAMEHSIOLLMECS MaTeprasibl AOMMKHbI HAXOAUTLCS HA PacCTOSHNM
He meHee 11 mMeTpoB.
B HenocpeacTeeHHoM B6nn3ocTu OT MecTa NpoBEAEHNSA CBapOYHbIX paboT AOMKHbLI HAXOANTLCS CPeACTBa NOXapOoTyLUEHNS.

OcTeperalitTecb NonagaHusi packanéHHbIX YacTuLL Unu UCKP Yepes LLEenu, Tak Kak OHM MOTyT CTaTb UCTOYHMKOM MoXapa Unu B3pbiBa.

Tlioam, nerkoBocnnameHsIIOLLMeCs NPeaMETbI Y KOHTENHEPBI NOA AABNEHUEM AOMKHbI HAXOAUTLCA Ha 6e30MacHOM PacCTOSIHUN.

Cnegnyet usberatb CBapkyu B 3aKPbITbIX KOHTEHepax unu Tpybax, a €Crv OHW OTKPbITbI, TO AOMKHbI GbITh OYMLLEHBI OT BCEX JIETKOBOCTNaMEHSIIOLLIMXCS
UNK B3pbIBOOMACHBIX MaTepuarnos (Macna, Tonnvea, OCTaTkoB rasa u T.4.).

LnuchoBarnbHble paboTbl He AOMKHbLI MPOBOAUTLCS BOMU3M MCTOYHMKA CBApPOYHOTO TOKa UM BOCMNIaMEHSIIOLLMXCSt MaTepuaros.

FA30BbIE BAJIIOHbI

a3 13 6annoHOB MOXET BbI3BaTb yayuwbe, eCiiv KOHUEHTPUPYETCA B 30HE CBapKn (XOpOLLIO I'IpOBeTpMBaVITe).
TpaHcnopTupoBKka AOMKHa OCYLLEeCTBNATLCA B YCNOBUAX nonHon 6esonacHocTn: GanmoHsbl 3aKpbITbl, @ NCTOYHUK CBAPO4YHOro
TOKa BbIKMOYeH. BannoHbl A0MKHbLI XpaHUTLCS BEPTUKANbHO U KPEnUTbCS, 4YTOObI MCKMIOUYNTD PUCK NageHna.

3akpbiBaiiTe 6annoH Mexay ucnonb3oaHusMu. OcTeperaiTech nepenanos TEMNePaTypbl U BO3AENCTBUS COTNTHEYHBIX NyYei.

BannoH He JomKkeH conpuKacaTbes C NNaMeHeM, 3rIeKTPUYECKO Jyroi, Fopenkom, 3a3eMnsoLLmMM 3aXXUMOM UK NoGLIM APYrMM UCTOYHUKOM Tenna
U HakanuBaHusi.

[OepxwuTe 6annoH Boanu ot aMeKTPUYECcKUX U CBapOYHbIX Lienei 1 H1Koraa He cBapuBaiTe 6annoH nof AaBneHueM.

ByabTe 0CTOPOXHbBI NPY OTKPLITUW BEHTUNSA GansoHa, AepXuTe ronosy nofgasblue oT (UTUHIOB U y6eanTech, YTO UCMONb3yeMbli ra3 NoaxoauT Ans
npouecca cBapku.

ANEKTPOBE3OINACHOCTb

R e Wcnonb3ayemas anekTpuyeckas cuctema AormkHa 6biTe 3asemrieHa. Vicnonbayite npenoxpaHnTesib, TUM KOTOPOro PEKOMEHA0BaH
Ha TabrnuKke ¢ TEXHUYECKUMUN XapakTepUCTUKaMK.
MopaxeHne aneKTPUYECKMM TOKOM MOXET CTaTb NMPUYMHON CEPbE3HOTO NPSIMOTO UMM KOCBEHHOTO HECYACTHOIO Cryyasi Unu Aaxe
cMepTu.

Hukorga He npukacaiTechb K TOKOBEAYLLMM YacTsM BHYTPW WM CHaPYXW UCTOYHMKA TOKa (rOpesikv, 3aXuMbl, Kabenu, aneKkTpoabl), Tak Kak OHU
NOAKIIOMEHbI K CBAPOYHOW LienMu.

Mepen TeM Kak OTKPbITb MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKA, OTKIIOMMUTE €ro OT CETU U MOAOKAUTE 2 MUHYThI, YTOObI pa3paannmMcb Bce KOHAEHCATOpPbI.

He npvkacavitecb 04QHOBPEMEHHO K roperike Unn anekTpoaoAepXKaTernto U 3aXnMy 3a3eMIeHns.

Ecnn kabenu vunu ropenku noBpexaeHbl, UX 3amMeHy OOIMKEH MPOU3BOAWUTb KBaNMMULMPOBAHHLIA M YMOMMHOMOYEHHbIN nepcoHan. Mopbepute
ceyveHne kabens B COOTBETCTBMU C YCNOBUSMU SKCNNyaTaumm. Bceraa ncnonb3yite Cyxyto 04eXay B XOPOLUEM COCTOSIHWM, YTOObI 3aWwnTuTh cebs oT
CBapOYHOro Toka. Hocute 3awuTHyto obyBb, HE3AaBUCMMO OT YCITOBUIN paboThl.

YCTAHOBKA KATYLUKWU N 3ATPY3KA NMPOBOJIOKH

A M3onsiuusa ayroBoro cBapo4yHOro annapara OT CBapO4YHOro HanpshkeHus!

He Bce akTVBHble YacTV LieNM CBapOYHOTO TOKa MOTYT ObiTb 3alUMLLiEHbl OT MPSMOro KOHTakTa. [1o3ToMy CBapLUMK LOMKEH OLEHMBaTb PUCKU U
cobnogatb npaBuna Ge3onacHocTW. [axe KOHTAKT C HU3KUM HanpshkeHMEM MOXET OKa3aTbCsl HEeOXMOAHHbIM W, Kak CrefacTBue, NMPUBECTU K
HecuyacTHOMY cry4ato.

- HapeBalite cyxue, HenoBpexaeHHble cpeacTBa 3awwuThl (00yBb Ha PE3MHOBOM NOAOLLBE/KOXAHbIE NepYaTku cBapLyuka 6e3 3aknenok u ckob)!

- N3GeraiiTe NpssIMOro KOHTaKTa ¢ HEM30NMPOBaHHBIMU PO3eTKamMu Unu Burkamu!

- Bcerga yctaHaBnuBariTe cBapovHyH roperiky Uiy anekTpogoaepxaTenb Ha U30IMpoBaHHyto onopy!

& OnacHocTb oxora npyu NOAKMHYEHUM CBapOYHOro Toka!

Ecnn coegnHeHnsi cBapovHOro Toka He 3adMKCUMPOBaHbl AOMMKHbIM O6p830M, coefuHeHuss 1 kabenu MOTyT HarpetbCA W BbI3BaTb OXOru npu
NPUKOCHOBEHUM!

- ExxegHeBHO NpoBepsinTe coeaMHEHUs CBapO4YHOro Toka 1 npu HeobxoammocTn 6J'IOKI/lpyl71Te X, noBopavyneada Bnpaso.

A OnacHoCTb NopaXeHUsi ANeKTPUYECKUM ToKoM!

Ecnu npy noakniodeHHbIX K annapary ropernke 1 anektTpoaofeparene BbINOMHSAETCA CBapka C UCMOMb30BaHWEM PasfiMyHbIX MPOLECCOB, TO K LiensiM
npuKknagbIBaeTcs HanpspkeHe XonocToro XoAa UM cBapoyHoe HanpsbkeHve!

- Bcerga nsonupyiiTe ropernky v anekTpogodepxarernb B Hayane paboTtbl 1 BO BpeMsi nepepbiBoB!
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ANMEKTPOMATHUTHBIE U3NTYYEHUA

OneKTpuUYecKuit ToK, MPOXOAALLMIA Yepes NtoBoi NPOBOAHWK, CO3AAET NOKanM30BaHHbIE AMeKTPUYEcKMe U MarHuTHble nons (AMIM).

w CBapOHHbIVI TOK CO3aaeT 3NekKTpoMarHUTHoe nosre BOKpyr CBapPOYHOM Lienu 1 cBapovHOro 060py,D,OBaHVIF|.
|

:I?

SnekTpomarHuTHble nons AMI MoryT co3gaBaTb NOMEXM Anst HEKOTOPbIX MEANLMHCKUX UMMITaHTaTOB, HAaNpPUMep KapanocTUMynsTopos. Heobxogumo
NPUHSTL MEpPbI 3aLMTbI AN NHOAEN, HOCALLUX
MeauUMHCKe UMNNaHTaTbl. Hanpumep, orpaHndeHne Joctyna Ans okpyXatoLmux Unum MHAUBMAYyanbHas oLeHKa PUCKOB AJsi CBApLLMKOB.

Bce cBapLuyKky [OMKHBI UCNONBb30BaTh criedyloLwme npoueaypbl, YToObl CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE SNEKTPOMAarHUTHbIX Mosei OT CBapoYHOW
uenu:

- pacrnonoxuTe cBapoyHble kabenu BMecTe - Mo BO3MOXHOCTH 3aKpenuTe Ux 3aXnMoMm;

- pacnonaranTech (TyNOBULLE M FONoBa) Kak MOXHO Aarblie OT CBApPOYHOrO KOHTYpa;

- Hukorga He obmaTtbiBanTe cBapoyHble kabenu BOKpyr Tena;

- He pacrnonaranTe Teno Mexay cBapoYHbiMU kabenamu. [epxuTte ob6a cBapoYHbIX Kabensi ¢ O4HOW CTOPOHbI Tena;

- Mogkntounte obpaTHbIN Kabenb K 3aroToBKe Kak MOXHO Brivke K cBapMBaeMoMy y4acTKy;

- He paboTaiTe psiJoOM C UCTOYHWUKOM CBApPOYHOrO TOKa, HE CaaUTeCh Ha HErO 1 He NPUCTOHSANTECH K HEMY;

He BbIMOMNHANTE CBapKy B Npeaenax 4ocsaraeMocTy NCTOYHUKA CBAPOYHOrO TOKa UMW YCTPOMCTBA Nodayy NpPOBOMOKW.

/\ JlioasM ¢ KapaMoCTUMYNSITOpaMu Nepes UCNonb3oBaHUEM 3TOr0 060pYyA0BaHUS CredyeT NPOKOHCYIBTUPOBATLCS C BPauoM.
d'. Bo3gericTBue 3neKTpoMarHUTHbIX Morei BO BPEMSI CBapKU MOXET UMETb U Apyrie NnocneacTBust Ans 300POBbs, KOTOpbIE MoKa
\ HE U3BECTHbI.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT YCTPOUCTBA NOAAYUN NPOBOJNIOKHK

YCTPONCTBO NOAayn MPOBOSIOKA OCHAaLLEHO py‘4K0|?1, 4yTO6bI BbI MOFMU NnepeHoCUTb ee BPY4HYIO. Eyn,bTe OCTOPOXHbl N He
HefdooLeHnBaWTe BeC annapara. quKa He npegHasHayeHa Ansi UCNonNb3oBaHUSA ¢ NOABEMHbBIM I'IpVICI'IOCO6J'IeHI/1€M..

Hukoraa He nogHUMalTe rasoBblil 6annoH u 06opyaoBaHUE OAHOBPEMEHHO. [paBuna TpaHCNOPTUPOBKM 3TUX U3ENUIN OTNNYAIOTCS.
He nepepnaBaiite obopynoBaHve Haa NOAbBMU UMW NpeaMeTamu.
>KenatenbHo CHUMaTb KaTyLLKy Nnepes NogbeMOM UMW TPaHCTIOPTMPOBKOWM YCTPOWCTBA NOAAYN NPOBOSIOKM.

YCTAHOBKA OBOPYONOBAHUA

- YcTaHOBWTE KaTyLUKY Ha NOM C MakcUMarnbHbIM YKnoHom 10°.

- OBopyaoBaHune JOMKHO ObIThb 3aLLMLLEHO OT AOXASA U He NoABEepraTbCs BO3AENCTBUIO MPAMbIX COMHEYHbIX NyYe.
- ObopyaoBaHue nmeeT cTeneHb 3awunThl IP23, 4To 03HavaerT :

- 3almTa oT 4OCTyna K ONacHbIM YacTAaM TBepAbIX Ten anametTpom >12,5 MM u,

- 3awmTa oT AOXAA, HanpaBneHHoro Ha 60% oT BepTVKany.

MoaTtomy 310 060PYAOBaHNE MOXHO UCMOMNBb30BaTb BHE NMOMELLEHWI B COOTBETCTBUM CO CTEMEHbIO 3awwuThl IP23.

rlpOI/I3BO,D.VITeﬂI: He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU 3a yLuep6, HaHECEHHbIV NIOAsIM UNn MMyLLEeCTBY B pe3ynbrate HenpaBUI1ibHOIo U
OnacHOro ncnonb3oBaHUA JaHHOIo 060py,D,OBaHI/IFI.

Cwunosble, yAnNUHUTEnNbHbIE N CBApPOYHbIe kabenu [omkHbI ObITb NOMHOCTLI0 pa3MoTaHbl BO nsbexaHue neperpesa.

OBCINYXXWUBAHWE /| PEKOMEHOALIMA

->

TeXHNn4eckoe OﬁCJ'Iy)KVIBaHVIe.

npexae Yem npuctynatb kK paboTe ¢ 06opyaoBaHUEM.

- PerynﬂpHo CHUMaWTe BEPXHIOK YacTb Kopnyca annapartau C,D,yBaVITe Nbinb. BOCI'IOJ'IbSyVITer BO3MOXXHOCTbIO NPOBEPUTb ANEKTPUYECKHUE CoeaNHEeHNA
C NOMOLLbH N301TMPOBAHHOIO MHCTPYMEHTA.

- PerynﬂpHo npoBepsinTe COCTOsIHNE kabens npoBOAOOB MexXay yCTpOVICTBOM NnoAayn NPOBOSIOKN N UICTOYHUKOM CBapOYHOro Toka. Ecnn oH noepexaeH,
ero HeobXoANMO 3aMEHUTD.

BHumaHune! Ecnn BO BpeMa CBapkKun WUCNONb3yeTca yCTpOVICTBO Ana nepemMmelleHuna, OTNn4Hoe OT peKoMeHO4OBaHHOro
npounssoguTenem, obecneysTe N3onsauuio MexXxagy Koprnycom yCTpOIZCTBa noaa4yun npoBOJIOKN U yCTpOVICTBOM Ana nepemMeLleHuna.

- YCTPOWCTBO Nofayun npoBOfOKN MOXKHO UCMONb30BaThb TOMbKO MPU 3aKPbITbIX JIIOKaX.

- TexHuyeckoe O6CJ'Iy)KVIBaHVIe [OMKHO BbIMOMHATECA TOMBKO KBANUMULIMPOBAHHBIM CMeLnanmcToMm. PeKomeH,qyeTcg exeroaHoe

- OTKknoYUTE CoeanHeHNs mexay yCTpOﬁCTBOM nogayn NpoBOJSIOKN U NCTOYHMKOM CBApPO4YHOro TOKa U nogoxagute ABe MUHYTHI,
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YCTAHOBKA - 9KCINYATAUUA U3OENUA

yCTaHOBKy MOXET BbIMOMHATbL TOMbKO OMbITHLIN nepcoHan, yI'IOJ'IHOMOHeHHbIVI npounssoauTenem. Bo BpemMa yCTaHOBKU y6€,CI,VIT6‘Cb, YTO yCTaHOBKa
OTKMOYeHa oT ceTu. Mbl pekoMeHayem 1UCnonb3oBaTb CBapOYHbIe kabenu, nocTaensiemble BMecTe C yCTpOI?ICTBOM, 4YTOObI nony4ynTb onTuMarnbHble

HacTponku Ans paboTbl C NPOAYKTOM.

ONMUCAHMUE

3710 obopynoBaHue npeactaenser cobon OTAENbHBIN MEXaHN3M MoAayun NPOBOMOKM Ans nonyaBTomaTuyeckon ceapku (MIG nnu MAG) n ceapku

Tyronnaskumu anektpodamu (TIG Lift). B Hero nomeluatoTes katywwku nposornokn & 200 1 300 mm.

OMNCAHUE OBOPYLOBAHMUA (I1)

1-  Onopa ans katywkun & 200/300 mm
2- [Osuratenb pasmoTyuka

3- WHTepdpeiic

4- Pasbem EBpo (ropenka)

5-  Kpbllka 4ns BbIXOAA OXNaxaatoLet )1aKocTu (CUHaAs)

6- Kpblwka ans Bnycka oxnaxgatoLlen XnakocTu (KpacHas)
7- [epxaTenb Ans ropenku
8- Onopa ans kabens

YENOBEKO-MALWMWHHLIX UHTEP®EWC (l11)

1-  ViHQukaTop HanpshkeHus

2-  VHOvKaumus Toka 1 CKOpOCTU Noaayuv NMpoBOSOKK
3- VHavkaTop Toka

4-  VHpukaTop CKOPOCTY ABUXEHMS NPOBOMOKN

BBO[M B SKCMNNYATALNIO NCTOYHUKA NMUTAHUA

[aHHoe obopyaoBaHue Obino paspaboTaHo Anst paboTbl UCKITKUYUTENBHO C OMOMHUTENbHBLIM UcToYHMKOM MULTIWELD 400T G (083974):

3Tn oBa anemeHTa coeanHeHbl AONOMHUTENbHBIM CneumanbHbiM kKabenem:

Tun oxnaxgeHus ropenku OnvHa Pasgen
5m 70 mm?
10m 70 mm?
BoagywHoe
15 ™ 95 mm?
20 ™ 95 mm?

NOAKINIOYEHUE KABENA

9

SECURITY

¥

[ns nogknioyeHns XKryTa npoBOAOB MeXay reHepaTtopom U KaTyLIJKOVI cMm. cTp. 3.

11-

Pasbem nutaHus

MoacoeanHeHne rasa

Pasbem coeguHuTenbHoro kabens
Pyyka ons nepeHocku

Typenb

PerynnpoBka HanpspkeHust

PerynupoBka ckopocTy OBUXKEHWS NPOBOIOKM
KHomnka nogaym npoBonoku

KHonka npoayBku rasa

ApTukyn
083998
084001
084018
084025

Mpw nogcoeanHEHNN UNn OTCOeaMHEHUN COeAUHUTENBHOIO Kabens Mexay reHepaTopoM U YCTPOWUCTBOM Mofayv MpPOBOOKY,
WCTOYHWK JOMKeEH BbiTb BbIkIOYeH. OTKMIOUMTE NUTaHWe, BblAEPHYB BUIKY U3 PO3ETKM, U NOAOXAUTE ABE MUHYTHI.

YCTAHOBKA KATYLUKU

4l <~
a b

o
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- CHumuTe conro (a) 1 KoHTakTHy Tpybky (b) ¢ ropenkn MIG/MAG.

- OTKpoWTE MoK YCTPOMCTBA.

- YcTaHOBWTE KaTyLUKy Ha Onopy.
- OBbpaTnTe BHUMaHWE Ha NpuUBOAHOW WTUMT (C) Ha onope kaTywku. YTtobbl ycTaHOBUTL
kaTywky gunametpomM 200 MM, 3aTSHUTE NNACTUKOBLIA (PUKCATOP KaTyLLUKM (@) Ao ynopa.

d - OTperynupyiite py4ky Topmosa (b), 4ToObl UHEpPLUS KaTyLIKU He 3aryTana npoBOIIOKY
npu octaHoBke cBapku. Kak npaBuno, He crepyeT 3aTsArMBaTh CIULLIKOM CUMbHO, Tak Kak

3TO MOXET NPUBECTM K Neperpey ABUraTensi.
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3AIrPY3KA NMPOBOJIOKHU

Y7106kl 3aMEHNUTL PONUKK, BLINONHUTE crieaylolme A4eNCTBUSA:

- OcnabbTe py4ky (a) 4o yrnopa v onycTuTe ee.

- Pa3bnokupyite ponuku, oTKpyTMB KpenexHble BUHTBI (D).

- YcTaHOBWTE pOnuKK ABUraTensi B COOTBETCTBUM C BaMMK TpeboBaHWAMU 1 3aTaHUTE
KpenexHble BUHTbI.

[MocTaBnsieMble PonnKM UMEIOT ABOVHbIE KaHaBKU:

- ctanb @ 1,0/1,2

- MNpoBepbTe MapKMpOBKY Ha pornuvke, 4Tobbl yOeamTbCs, YTO PONMMKM MOAXOAAT ANs AvaMerpa
B NPOBOIOKM 1 MaTepuana nposoroku (Ans nposonokv @ 1,0 ncnonbsynte kaHasky & 1,0).

- Ncnonbsynte ponuku ¢ V-obpasHeiMmn 3ybuamu Ans cTtanbHOW MPOBOMOKU W APYrMX TBEPAbIX

NPOBOJTOK.

- [Ans MpOBOMOKM U3 aniOMUHUA U OPYrMX MSTKMX CMiiaBoOB MCNonb3ynTe ponuku ¢ U-obpasHon
Hace4Komn.

<§ : BUAMMas Haanucb Ha ponuke (Hanpumep: V1.0 = @ 1.0)
— : KaHaBKa sl UICNONb30BaHWs

YT106bI yCTAaHOBUTL NPUCAAO0YHLIN NPOBOA, BbINONHUTE cneayiolime AeNCTBuUA:

- OcnabkTe pyyky [o ynopa v onycTuTe ee.

- BcTaBbTe NpoBOroKy, 3aTeM 3aKporTe MOTOPU3OBaHHBIA HAMOTUMK 1 3aTSHWUTE PYYKY, KaK ykasaHo.
- YnpaBnsiTe gsuratenieM C NMoMOLLbIO KHOMKM BKIOYEHWS pesaka WMnu KHOMKW PyYHOW nopayv
nposonoku (l11-7).

Mpumevanus :

- CnnkoM y3kasi Tpybka-KoxXyX MOXeT NPpMBECTM K Mpobrnemam ¢ pa3MoTKON ¥ Neperpesy ABUraTens.

- Pasbem ropenku Takxke JOmKeH ObITb NMOTHO 3aTSAHYT, YTOObI NPeoTBPaTUTL Ero Neperpes.

- Y6eamTech, YTO HU MPOBOA, HW KaTyLUKa He KacaloTCA MeXaHWKM YyCTPONCTBA, MHaYe CyLLeCTBYET PUCK KOPOTKOTO 3aMblKaHUSI.

OMACHOCTb TPABMUPOBAHUA OBUXYLLMMMUCA KOMINOHEHTAMMU

KaTyLkm nmetoT ABMKYLLMECS YacTu, KOTOpble MOTyT 3alennTb PyKW, BONOCHI, OAEXAY UM UHCTPYMEHTBI, YTO MOXET MPUBECTU
K TpaBme!

- He npukacaiTecs k BpallalowmmMcst Ui ABWXYLLMMCS KOMMOHEHTaM 1 agetansm npvsogal

- Bo Bpems paboTbl cnegute 3a TeM, YTODbI KPbILLIKU KOpMyCa U 3alMUTHbIE KPbILLKWA OCTaBanuch 3akpbiTbiMu!

- He HapeBaiTe nepyatkv Npy HAMOTKe NPUCaA0YHON NMPOBOMOKN UMM 3aMeHe KaTyLLKW NPUCagoYHON NMPOBOSOKHU.

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CTAJNIW/HEPXXABEIOLWEW CTAIN (PEXXUM MAG)

370 06opynoBaHNe MOXET CBapMBaTh CTanbHOM 1 HepxasetoLweé nposorokoi oT & ot 0,8 go 1,6 mm (I-A). B ctaHaapTHyto kKomnnekTaumio
ycTpoicTea BxoaaT ponvku @ 1,0/1,2 ansa ctanu nnu HepxxasetoLen ctanu. KoHTakTHas Tpy6ka, kaHaBka Ans ponvka n obonoyka (Tpybka) ropenku
pa3paboTaHbl AN 3TOro NPUMEHEHWS.

[nsa pabotbl co cTanbio TpebyeTtcs cneymanbHbli cBapoYHbIii ra3 (Ar+CO2). ons CO2 MoXeT BapbMpOBaTbCsi B 3aBUCUMOCTY OT TUNa
ncnonb3yemMoro rasa. [ins HepxxasetoLel ctanu ucnonbaynte cmeck ¢ 2% CO2. Mpu ceapke Ha ynctom CO2 k razoBomy 6annoHy HeobxoaMmo
NOAKNIOYNTbL NpeaBapuUTENbHBIA NOAOrPEB rasa. Takke MOXHO UCMONb30BaTh CTaHAAPTHLIN MOAYNb NpeaBapuTEnbLHOro Harpesa (36 B), koTopbii
nogknoyaeTcs k posetke 36 B, pacnonoxeHHol B 4ONONHUTENILHOM reHepaTtope, 3a 6okoBon ABepbto. ObpaTnTe BHUMaHWeE, YTO 3TOT GroK NUTaHus
36 B nocTosiHHOro Toka Takke COBMECTUM C noforpeBaTtensmu 36 B nepemeHHoro Toka. [1nsi nonyyeHusi MHpopMaLmm 0 KOHKPETHbIX TPeGoBaHMAX
K rady obpatuaiitecb k AMCTpUBLIOTOPY rasa. Pacxopn rasa ans ctanu coctaensiet oT 8 4o 15 nUTPoB B MUHYTY, B 3aBUCUMOCTM OT YCrnoBuii. YTobbl
NPOBEPUTb pacxod rasa no MaHOMETPY, He pa3maTbiBasi 3anpaBo4HYHO MPOBOMOKY, HaXMUTE 1 yaepxusante kHonky (I11-7). 3Ty nposepky cneayet
BbINOMHATE NepUoandecku, 4Tobbl obecneunTs ONTUManbHY0 NPOM3BOAMTENBHOCTL CBAPKU.

NMONTYABTOMATUYECKASA CBAPKA AJTIOMUHUSA (PEXXKUM MIG)

3710 060opyaoBaHME MOXET CBapUBaTh antoMUHUEBYIO NPoBONoKy AnameTpom ot 0,8 o 1,6 mm (I-B).

[nsa pabotbl ¢ anomnHnem TpebyeTcs cneumanbHbIN YUCTLIN ra3 aproH (Ar). MNpu BeiGope rasa obpatntech 3a pekoMeHAaLUsM1 K QUCTPUGLIOTOPY.
Pacxopg rasa ans antomuHusi coctaensieT ot 15 go 20 n/MuH, B 3aBUCMMOCTU OT YCNOBWIA 1 OMbITa CBapLUyMKa.

Paznuuna mexay npuMeHeHnem ctanu u anioMUHUsE:

- Ncnonb3ynTte cneumnanbHble ponvku Ans CBapKu antoMUHUS.

- MpuknagbiBaiTe MMHUManbHOE AaBNEeHNE K MPUXUMHBIM PONiKaM HaMOTOYHOIO YCTPOWMCTBA C 3MEKTPONpUBOAOM, YToObl He pa3naBnuTb
NPOBOJIOKY.

- NcnonbaynTte kanunnapHyto Tpy6Ky (npegHa3Ha4yeHHyo Ans HarnpaseHns NPOBOMOKM MeXAy ponukamu KaTyLku asuratenst n pasbemom EURO)
TOMbKO ANS CBapKu cTanu/Hepxasetowen ctanu (I-B).

45

RU



MHCcTpyKuma no
I'IepeBoq opuUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW WF 20

- Vlcnonb3syiite cneunanbHyo ropenky Ans anoMuHnsg. OTa anoMnHneBas ropenka umeeT TedrioHOBYIO KOXYX-TPYOKy Ans ymeHblueHns Tperus. HE
obpesaiiTe KOXyX Mo kpato uTuHra! 3ta ob6onoyka NCnonb3yeTcs AN HarnpasiieHUs NPOBOMOKM C POMMKOB.
- KoHTakTHas Tpybka : ncnonb3ynte cneuunanbHyo antioMUHUEBYHO KOHTaKTHYO TPyOKy, COOTBETCTBYIOLLYIO AnameTpy npoBoaa.

NONYABTOMATUYECKASA CBAPKA NOPOLUKOBOM NPOBOJIOKOWU BE3 FA3A

O6opynoBaHue MOXET cBapuBaTb 6e3 raza NopoLLKOBOW NpoBorokoi anameTpom ot 0,9 Ao 1,6 MMm. OpurnHanbHbIE PONUKU AOMKHbI BbITb
3aMeHeHbl Ha POnuWKKW, cneumanbHO NpegHasHa4YeHHble AN NOPOLUKOBOWM NPoBonoky (onuums). CBapka NOPOLLKOBOW NPOBOOKON CO CTaHAAPTHbLIM
COMIIOM MOXET NPUBECTU K MeperpeBy 1 NoBpexaeHuto ropenkn. CHuMuTe opurnHansHoe conno ¢ ropenkn MIG-MAG. Onsa ceapku MIG/MAG
6e3 3aLmnTHOro rasa obbI4HO TpebyeTcs oTpuLaTenbHas NonsipHOCTb. B aToM cnyyae HeobxoaMMO MCNonb3oBaTh AOMNOMHUTENBHBIM kabenb Ans
N3MeHeHUs1 NoNAPHOCTU. VIHCTPYKLMKM NO NOAKMIOYEHNIO CM. B PYKOBOACTBE K reHepaTopy.

PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALIUN

% (mm) Tok (A) @ nposornoka (Mm) @ Conno (Mm) CkopocTb noToka (n/MuH)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(é;:) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

PEXXWUM CBAPKU MIG /| MAG (GMAW/FCAW)
NONKNIOYEHWE U COBETI

Cm. pyKOBOACTBO MO 3KCMyaTaLmny UCTOYHMUKA.
BbIEOP PEXXUMA U HACTPOWUKM

Ha nHtepdelice ucTouHMKa :
1- HaxxmuTe KHOMKy creBa, 4Tobbl BbIOpaTh pexum cBapku PEXKVIM CBAPKU MIG.
2- HaxxmMuTe LeHTparnbHyto KHOMKY, YTOObI BbIOpaTe 0AUH M3 pexXumoB Tpurrepa : 2T unu 4T.

B pexume 2T Haxamue KHOIMKU BKITHOYEHUS] Ha C8apO4YHOU eopesike 3arlyckaem MOomoK 3aujumHoeo 2a3a u 3axueaem 0Oyay. [lonb3oeamerns
ydepxusaem KypoK 80 8peMsi C8apKu U omilyckaem ee2o, Ymobbl 0cmaHo8umb C8apKy.

B pexume 4T Haxamue KHOIMKU BKITHOYEHUSI Ha C8apOoYHOU 20perike 3aryckaem MomoK 3auumHoeo easa u 3axueaem Oyzy. Omnycmume KypoK
20penKu, U YUk ceapku rnpodomkumesi. Ymobbl ocmaHo8umMb c8apKy, Mofib308amerib CHO8a HaXuMaem U OmilycKaem KHOIMKY BKITH0YEHUS.
3- HaxxmuTe kHOMKy cnpaBsa, 4To6bl BbIOpaTh NpodomkmMTensHocTbrazoBow 3awmuThl (0, 0,5 unu 1 cekyHaa) nocne noracaHusi ayru. [asosas sawmta
npefoxpaHsieT AeTanb OT OKUCMEHUS.

WHTepdenc ycTponcTea nogaym npoBOSIOKU WHTepdenc ncrouHmnka
v [ ] @ 2 ® o
) () . m‘,f g
® MG ® a ® oss
= - m ﬂ .
A]. MIG 4 MIG
5 6
9000cc .. 4 7
[ 11X XX R Vv 3 8 %
9000cc .« 24' ;
0000cc. . + - W N
INVERTER TECHNOLOGY
INVERTER TECHNOLOGY
HepHble obnacmu 8 amom pexxume HedoCmyrHsbl. HepHble obnacmu 8 amom pexxume HedoCmyrHsl.

- PerynupoBka cBapo4YHOro HanpshkeHus (4OCTYMNHO Ha YCTPOMCTBE Nodadv NPOBOSOKM UMK reHepaTtope) :

OTperynupyiTe cBapo4HOE HanpsXeHue ¢ NOMOLLbIO PYYKM (V) B COOTBETCTBMU C BbINOMHAEMON paboTon. 3agaHHOe 3HaYEeHNe HanpsHKeHns
oTobpaxaeTcs Ha Aucnee crnesa.

- YcTaHOBUTE CKOPOCTb ABUXEHUS NPOBOSIOKU (UMEETCS Ha KaTyLUKe unu reHepartope) :

C nomoLupbto 60MbLIOro Kornecuka ( ) 0TperynMpyl71Te CKOPOCTb NOAayu NPOBOMOKN B COOTBETCTBMU C BbINOMHAEMON pa60T017|. 3apaHHoe
3Ha4YeHmne CKopocTu 0T06pa)KaeTC$| Ha npaBoM aucnnee.
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- YcTaHOBUTE MHAYKTUBHOCTBL (MMEETCS Ha reHeparope) :

OTperynupyiTe ypoBeHb MHAYKTUBHOCTY C MOMOLLbIO perynsatopa (M) Ha reHepaTtope, oTHocuTenbHoe 3HadveHune ot MIN go MAX. Yem Huke
YPOBEHb MHAYKTUBHOCTU, TeM Boree XecTKon 1 HanpaeneHHon byaeT ayra; Yem Bbille ypoBeHb MHAYKTUBHOCTH, TeM Bonee msrkon byaet gyra, ¢
HebomnbLIMM KONM4ecTBOM BbIGPOCOB.

Bblﬁepme BbIXO4HOE Hanpsp»keHne n yCTaHOBUTE CKOPOCTb nofgayu MpoBOJIOKM B COOTBETCTBUN C peKomMeHAauusamn Ha UCTOYHUKe TUTaHusA, B
3aBUCUMOCTU OT TOJILLMHbBI cBapmnBaeMblX aeraneu.

FA30BAA NPOOYBKA (gocTynHa Ha yCTpoWCTBE Nogayv npoBOSIOKN)

KHonka npogyBku rasa ((\//6: ) Ucronb3yeTcs AN yaaneHus U3 roperikv BCero coaepallerocsi B Hem Bo3fyxa 6e3 pasmaTbiBaHUs 3anpaBo4HON
MPOBOJIOKU U ANsi TPOBEPKM pacxoda rasa no MaHOMETPY.

oA O

\"
KpaTKkoBpeMeHHO HaXmuTe KHOMKY (//6: ), 4TOObl HauaTb npogyBKy rasom. Ha
& 3KpaHe cnpaBa oToOpaxkaeTcs U pa3BopadMBaeTCsl NocnegoBaTenibHOCTb (7-6-5-
...=1). Mo ymonuyaHuo BpeMsi yCTaHOBINEHO Ha 7 cekyHA. OToT obpaTHbIii oTcHeT
OCTaBMsEeT BaLLM pykn CBOBOAHBIMM NS PerynnpoBK/ pacxoaa ra3a Ha MaHoMeTpe.

®00cce. . YTOGbI U3MEHWUTb BpPeMsi MPOAYBKY ra3oM, KpaTKOBPEMEHHO HAXMUTE KHOMKY (4/(6:
®000ce. . ) ¥ NOBEPHWTE MpaBylo pyuKy. Bpemsi MoXeT GbITb YCTAHOBNEHO B AManasoHe oT
®000cs: . 3 po 60 cekyHA. MocnepoBaTenbHOCTb HAYHETCA MOCHe TOro, Kak Bbl cAenaete
(000000 CBOW BbIGOP, UIK €LLe pa3 KOPOTKO HAXMUTE KHOMKY (//6:), YTOObI NOATBEPAUTL 1

COXPaHUTb HACTPOWKU.

INVERTER TECHNOLOGY

NOOAYA NPOBONOKW (oocTynHO Ha ycTporcTBe)

KHonka nogayn npoBonoku (*) aKTUBUPYET nofdadvy nNpoBONOKN 6e3 BKIoYeHUst rasa unm CBapOYHON CUCTEMBI. OHa nossonset pasmMatbiBaTb
NPOBOJIOKY 4Yepe3 KO)KyX-prﬁKy rOpPesiku nNpn yCtaHoOBKe HOBOW KaTyLUKN. OnutenbHoe HaxaTtue Ha KHOMKY 3anyCKaeT pa3MOTKy NPOBOSIOKN,
OTNYCTUTE KHOMKY A5 OCTaHOBKN.

PEXWUM CBAPKU TIG (GTAW)
NOAKNIOYEHWE U COBETI

- [nsa cBapku TIG Ha nocTostHHOM Toke TpebyeTcs rasoBas 3alumTa (aproH).

- MopakniounTe 3anM 3a3eMneHns K nonoxutensHomy (+) pasbemy. MogknioumTe gononHuTeneHyto ropenky TIG (cm. 087606) B pasbem EURO Ha
yctponctee (II-4), a kabenb 3agHero xoda - B pasbeM oTpuLaTenbHOro coeanHenns (-). bornee nogpobHyo MHMOPMaLMIO CM. B PYKOBOACTBE MO
3Kcnnyatauum reHepartopa.

- YBeautecb, YTO ropefika NpaBUMbHO YKOMMIEKTOBAHA M YTO PacXOAHble maTtepuansl (3aXvM, AepxaTtenb Ans uaHrv, avddysop n conno) He
N3HOLLEHbI.

- Beibop anekTpoga 3aBucKT OT cunbl Toka B npouecce TIG DC.

3ATOYKA INEKTPOOOB

[ns ontumansHon pa60TbI Mbl peKoMeHayemM UCNOoNb30BaTh 31EKTPOA, 3aTOYEHHbIN cnegyowmm o6pa30M:

d : L =3 x d ans cnaboro Toka.
L = d ansa cunbHOro Toka.
o L i
PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALIMN
¥
Tok (A) Onektpoa @ (Mm) @ Conmno (Mm) Pacxog aproHa (n/muH)

t (mm)

03-3 3-75 1 6.5 6-7

24-6 60 - 150 1.6 8 6-7

4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9

9-12 225 - 300 3.2 12,5 9-10
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BblBEOP PEXXMMA U HACTPOUKMU

Ha nHTepderice uctouHuka :
1- HaxxmnTe neByto KHOMKY, 4To6bl BbIOpaTh pexum cBapku TIG Lift.
2- HaxxmuTe LeHTparnbHyo KHOMKY, YTOObI BbIOpaTe oAuH U3 pexumos Tpurrepa : 2T, 4T unu Valve (ropenka 6e3 kypka).

B pexxume 2T ycrmaHo8ume HakOHEYHUK 80/1bgbpaMoB8020 31eKmpoda Ha 3a20MoO8Ky U HaXXMume KHOIMKY 8KITHOHYEHUSI C8apO4HOU 20pesKu, Ymobbi
3arnycmumb MOMOK 3aWumHo20 2asa. 3amem fnpurnodHUMUmMe 8oribghpamossili 311ekmpod, ymobsi 3anycmums dyey. [Nonb3oeamernb yOepxusaem
KYPOK 80 8peMsi ceapKku U omryckaem e2o, Ymobbl 0CmMaHo8UMb C8apKy.

B pexxume 4T ycmaHo8ume HakOHEYHUK 8071bgbpaMoB8020 31eKmpoda Ha 3a20mo8Ky U HaXXMume KHOIMKY 8KITHOHYEeHUS1 C8apO4HOU 20pesKu, Ymobbi
3arnycmume MOMOoK 3awumHo20 2asa. 3amem nodHUMuUmMe 8osibghpamossbill 3rekmpod, Yymobbl ebidgamb Oyay ¢ cunol moka 20 A. Ommnycmume
KYPOK 20p€erIKuU, U YUKIT ceapKu npodomkumecs. Haxmume Ha KypoK 20pesiku emopol pas, u Uukn nepexnodumcs Ha «DownSlope» (ceapoyHbiti mok
Ha yposHe 60%). Ymobbl ocmaHosumb ceapKy, omrycmume KypOoK C8apO4HOU 20pesiku emopol pas.

B pexume «Valve» - «KnanaH» ycmaHogsume pacxo0 e2a3a Ha pedykmope 0aerieHusi 2a308020 bassioHa, 3ameM omkpoume KranaH 20pesiku.
YcmaHosume HaKkOHEYHUK 8071bghpamMo80o20 ar1ekmpoda Ha 3a20moeKy, 4Ymobsi 3arycmume Ayay. Ymobbi ocmaHo8ums ceapkKy, bbicmpo nodHUMuUme
2opernky unu nodHumume dyey oOuH pa3 (88epx-8HuU3). 3akpolme knamnaH 2opesiku, Ymobbl npekpamume nodayy 2asa rocrie 0Cmbi8aHuUsi ariekmpoda.
3- HaxkmuTe npaByto KHOMKY, 4TOObI BbIGpaTh MPOAOMKUTENBHOCTL ra3oBor 3awmTsl (0, 0,5 unu 1 cekyHaa) nocne noracaHns ayrv (HEAOCTYNHO ANs
BEHTUINBHOTO pe3aka). [a3oBas 3alumTa npefoxpaHsaeT AeTarnb OT OKUCTEHUS.

WHTepdenc ycTponcTea nogadv npoBOSIOKU WHTepdenc ncrodHmka

o» @D

@ 21 ® o
@ 4 ® oss
@ Vvalve ® s

- @

@ TIGLft

9000ce . ¢
C*) 90000 ..
900000 o ¢
- + 90000 o ¢
INVERTER TECHNOLOGY
INVERTER TECHNOLOGY
‘-Ieprle obrnacmu 8 amom pexume Hedocmyng/. LIeprle obnacmu 8 amom pexume Heaocmyng/.

YcTtaHoBKa CBapO4YHOro HanpsHKeHUs :

C nomoLupbto 60mbLIOro Konecuka ( ) 0Tperynv|py|7|Te CBapOHHbII?I TOK B COOTBETCTBUM C 3a4aHUEM. YCTaBka CBapO4HOro ToKa OTOGpa)KaeTCﬂ Ha
npaBom gucnnee.

OMNMLUUOHAIIbHbIE POJIMKU (B)

Aptukyn (x2) Aptukyn (x2)
Hnametp . Hnametp
Cranb AnOMUHUI MopoLukoBas npoBonoka
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377 21.2/1.6 089280
2 1.0/1.2 046849 040915
21.2/1.6 042384 042391

HEUCNPABHOCTHW, NPUYUHDbI, CNOCOBbI YCTPAHEHUA

CUMIMTOMBI BO3MOXXHbIE MPUYMHbI ClrocCOBb YCTPAHEHUA

Ou4MCTUTB KOHTaKTHYH TPYGKY UK 3aMeHUTb

OTx0oabl 3aCOpSIlOT OTBEPCTUE ..
€€, HaHeCTV aHTUNpUrapHoe CPeacTBo..

. n MoBTOpHO HaHecWTe aHTUNpUrapHoe
Pacxop cBapoyHO NPOBOMNOKN He ABMSETCS poBOIOKa CKONBL3UT NO ponnkam. cpencTeo

NOCTOSIHHbIM.
OpQuH 13 ponunkoB NpocKarnb3blBaEeT. Y6eamTech, YTO BUHT POSIMKOB 3aTSHYT.
Kabenb ropenku gormkeH bbiTb Kak MOXHO

KaGenb ropenku nepekpyyeH.
P peKpy 6onee npsAMbIM.

CnvLKOM TYroi TOpMO3 KaTyLLUKW Unn

,D,eraTenb Pa3MOTKN HEe pa60TaeT. OTrIyCTVITe TOPMO3 U POINKU

POIINKOB.
3arpsisHeHne unu noepexaexHve
P pexa Ounctute unu samenuTe.
HUTeBOOUTENS.
HenpaBunbHas nogaya npoBONOKNU.
OTCyTCTBYET LUMOHKa OCK POSIMKOB YcTaHoBWTE LUMOHKY Ha MECTO
CruLIKOM Tyror TOpMO3 KaTyLUKK. OTnycTuTe TOpMO3.



WHCcTpyKuma no

[MepeBog opurMHanbHbIX

NPUMEHEHNIO

VMHCTPYKUUIN

WF 20

OTCcyTCTBUE TOKA UMW HENPAaBUIbHbBIN
CBapOYHbIN TOK.

[MpoBonoka 3acTpeBaeT nocrne pornvkos

CBapHOW LLIOB MMEET NOPUCTYIO CTPYKTYPY.

OyeHb KpyMHbIE YaCTMLIbl UCKP.

OTtcyTcTBUE rasa Ha Bbixoge 13 dakena

ycnoBus rAPAHTUN

HenpaBMano noakr4YyeHa cetesasd BUIKa.

[noxoe 3a3emnexuve.

HeTt mowHocTu.
Cxata Tpybka nogayv cBapoO4HON NPOBOMOKM.

3aefaHune NpoBOSIOKM B roperike.
KanunnsipHasi Tpybka oTCyTCTBYET.
CruLIKOM BbICOKasi CKOPOCTb MPOBOOKU.
HepoctaTouHbIN NOTOK rasa.

MMycTon razoBbI 6anmoH.

HeynoeneTBopuTEnbHOE KayecTBo rasa.
Linpkynsums Bo3gyxa uUnm BusiHue BeTpa.
CnuLIKOM rpsi3HOE ra3oBOe COMo.
Mroxoe ka4ecTBO NPOBOMOKU.

[noxoe kayecTBO CBapVBaeMOW NOBEPXHOCTU
(p>kaB4mHa n T.4.)

a3 He nogknoyeH

CrnULLKOM HU3KOE UMM CIMLLKOM BbICOKOE
Hanps>xeHue ayru.

[noxoe noaknto4yeHne Macchbil.

HepocTaTo4Hoe KonmM4ecTBO 3alUMTHOrO rasa.

[noxoe coeguHeHue rasa

nOCMOTpI/ITe, KaK noakrn4yeHa Burka, n

npoeepbTe, NPaBUbHO N NOAaeTCA NUTaHue.

MpoBepkTe kabenb 3a3emneHus
(noakntoyeHne 1 COCTosIHUE 3aXnma).

MpoBepbTe KHOMKY BKMIOYEHUS FOPesiku.
MpoBepbTe TPyOKY 1 KOPMYC roOpesku.
3ameHuTe Unu ouncTuTe.

Y6eputech, UTO KanunnspHasa Tpyoka
yCTaHoBIeHa.

YMEHbLUUTE CKOPOCTb NOAAYU NMPOBOSIOKU

[wnanasoH perynuposku oT 15 go 20 n/MuH.
OuncTuTe OCHOBHOM MeTanm.

3ameHuTe ero.
3ameHuTe ero.

MpenoTBpallaite CKBO3HAKM, 3aliuLLanTe
30HY CBapKW.

OuncTnTe rasoBoe COMMOo MM 3aMEHUTE €ero.
Wcnonb3ayinTe NpoBosoKy, NoaxoasLlyto Ans
capkn MIG-MAG.

OuunctuTe 3aroToBKYy Nepen cBapkomn

Y6eOmTecs, YTO ra3 NoaKmnoyeH K BXoay
NCTOYHMKA.

CM. napameTpbl CBapKW.

MpoBepLTE U YCTaHOBUTE 32XKUM 3a3eMIEHMsI
Kak MOXHO Brivke kK cBapMBaeMOMy y4acTky.
OTperynupyiTe noTok rasa.

MpoBepbTe BXOAHbIE ra3oBble COEAMHEHNS

MpoeeptTe, paGoTaeT fn ANEKTPOMAarHUTHbIN
KnanaH

[apaHTMA pacnpocTpaHAeTcs Ha BCe NPOU3BOACTBEHHbIE AedeKTbl U HEUCMPABHOCTU B TEYEHNE 2 neT c MOMeHTa NOKYynKn (,quanM n pa60Ta).

lapaHTUsA He pacnpoCTpaHseTcs Ha :

- Bce ocTtanbHble NoBpeXxaeHUst Npu TpaHCNOPTUPOBKE.

- HopmanbHbIn n3HoC aetanen (Hanpumep : kabenen, 3aXumoB 1 T.4.).
- MHumpeHTsI, cBA3aHHbIE C HeNpaBuUnbHbLIM UCMOMNb30BaHWEM (HenpaBubHOe NuTaHue, NnageHne, pasbopka).
- HencnpaBHOCTM, CBSA3aHHbIE C OKpYXXatloLLen cpeaon (3arpsisHeHne, pxxaByivHa, nbinb).

B cnyyae HevcnpaBHOCTU BepHUTE M3[eNne BalleMy AUCTPUGHIOTOPY, MPUMOXUB :
- NOKYMEHT, NOATBEPXAAIOLLMIA AaTy NOKYNKy (KaccoBbIi Yek, cHeT-chakTypa u T. 4.)
- onucaHue, oGbACHSILLEE NPUUMHY HEUCTIPABHOCTY.
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Gebruikershandleiding , . .
Vertaling van de originele handleiding WF 20

WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

Voordat u dit apparaat in gebruik neemt moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begre-
A pen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

leder lichamelijk letsel en iedere vorm van materiéle schade veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet
verhaald worden op de fabrikant.

Raadpleeg, bij problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd en gekwalificeerd persoon om het product correct te kunnen gebruiken.
Lees aandachtig de handleiding van het lasapparaat door voor u het draadaanvoersysteem gaat gebruiken.

OMGEVING

Dit apparaat mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/of op het
typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik van dit
materiaal kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

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

Temperatuur-indicaties :

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

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

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

Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om gepaste kleding te dragen
die hen voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© @ 68

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

Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden voor het ontstaan van letsels
of ongelukken.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor
dat, tildens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste
10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. Om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt moet de
koelgroep in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GASSEN

3 Dampen, gassen en stofdeeltjes die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor
voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse lucht-aanvoer kan

een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
- Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.



Gebruikershandleiding

Vertaling van de originele handleiding WF 20

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd en geobserveerd worden. Bovendien kan het lassen van
materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor
aanvang van de laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley. Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-GEVAAR

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
E‘é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor het wegspatten van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Lassen in containers of gesloten buizen is verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of explosief product
(olie, brandstof, gas-residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasstroombron of in de richting van brandbare of ontvlambare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Wees alert op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas
geschikt is voor de door u uit te voeren laswerkzaamheden.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
- e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel het lasapparaat, voordat u het opent, los van het stroomnetwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

INSTALLATIE VAN DE SPOEL EN INBRENGEN VAN DE DRAAD

A Isolatie van de boog-lasser ten opzichte van de lasspanning !

Niet alle actieve onderdelen van het lasstroomcircuit kunnen beveiligd worden tegen direct contact. De lasser moet zich dus beschermen tegen
de bestaande risico’s, en de geldende veiligheidsregels respecteren. Zelfs een contact met een lage spanning kan verrassen en een ongeluk
veroorzaken.

» Draag een droge en volledige veiligheidsuitrusting (schoenen met rubberen zolen / beschermende lederen lashandschoenen zonder klinknagels of
nietjes) !

 Vermijd direct contact met elektrische aansluitingen of niet-geisoleerde aansluitingen !

* Plaats altijd de lastoorts of de elektrode-houder op een geisoleerde standaard !

& Risico op brandwonden op het niveau van de aansluiting van de lasstroom !

Als de stroom-aansluitingen niet correct op elkaar aangesloten zijn, kunnen de kabels opwarmen en brandwonden veroorzaken wanneer ze
aangeraakt worden !

+ Controleer dagelijks deze lasstroom-aansluitingen, en vergrendel ze indien nodig door ze naar rechts te draaien.

A Elektrocutiegevaar !

Wanneer het lassen gerealiseerd wordt met verschillende procedures terwijl de toorts en de elektrode-houder aangesloten zijn op het materiaal, wordt
een nullastspanning of een lasspanning aangevoerd op de circuits !
« Isoleer altijd, voor het begin van het lassen en tijdens onderbrekingen, de toorts en de elektrode-houder !
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ELEKTROMAGNETISCHE STRALING

De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q'
\ Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Maatregelen moeten
worden genomen om personen die drager zijn van
implantaten te beschermen. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum te
beperken:

* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;

* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

« werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

/\ Personen met een pacemaker moeten eerst een arts raadplegen voordat ze het apparaat gaan gebruiken.
d'. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zijn.

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET DRAADAANVOERSYSTEEM

Het draadaanvoersysteem is uitgerust met een handvat, waarmee het apparaat gedragen kan worden. Let op : onderschat het
gewicht niet. Het handvat mag niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Til het apparaat niet boven personen of voorwerpen.
Het is beter de spoel te verwijderen alvorens het draadaanvoersysteem op te tillen of te vervoeren.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

+ Zet de machine op een ondergrond met een helling van maximaal 10°.

* Het apparaat moet worden afgeschermd tegen slagregens, en mag niet worden blootgesteld aan zonlicht.

* IP23 beschermingsklasse, dit betekent dat :

- het apparaat is beveiligd tegen toegang in gevaarlijke delen van solide elementen met een diameter van >12,5mm en
- bescherming tegen regen als deze 60% ten opzichte van een verticale lijn valt.

Deze apparaten kunnen dus buiten gebruikt worden, in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels volledig afgerold worden.

ONDERHOUD / ADVIEZEN

» Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt

-> ;
uit te laten voeren.

/ '=D— * Koppel de aansluitingen tussen het lasapparaat en het draadaanvoersysteem los en wacht twee minuten voordat u

werkzaamheden op het materiaal gaat verrichten.

» Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij. Maak van de gelegenheid gebruik om, met geisoleerd gereedschap,

ook de elektrische verbindingen te laten controleren.

+ Controleer regelmatig de staat van de verbindingskabel tussen het draadaanvoersysteem en de lasstroombron. Als de verbindingskabel beschadigd

is, moet deze worden vervangen.

Waarschuwing ! Indien er een systeem wordt gebruikt om het apparaat te verplaatsen tijdens het lassen (anders dan het systeem

dat geadviseerd wordt door de fabrikant) zorg dan voor een isolerende laag tussen de behuizing van het draadaanvoersysteem
en het manoeuvre-systeem.

* Het draadaanvoersysteem mag alleen in werking worden gesteld als alle kleppen gesloten zijn.
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INSTALLATIE - WERKING VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie van dit apparaat uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator
tijdens het installeren NIET op het stroomnetwerk aangesloten is. Om de optimale las-omstandigheden te creéren wordt aanbevolen om de laskabels

te gebruiken die worden meegeleverd met het apparaat.

OMSCHRIJVING

Dit is een apart draadaanvoersysteem voor semi-automatisch lassen (MIG of MAG) en voor lassen met wolfraam elektroden (TIG Lift). Het apparaat

is geschikt voor spoelen met een draad & van 200 en 300 mm.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (I1)

1-  Spoelhouder & 200/300 mm.

2- Draadaanvoersysteem

3- Bediening

4-  Euro-aansluiting (toorts)

5- Afdekplaatje uitgang koelvloeistof (Blauw)
6- Afdekplaatje ingang koelvloeistof (Rood)
7- Toortshouder

8- Kabel-houder

HUMAN MACHINE INTERFACE (lll)

1-  Weergave spanning

2-  Weergave van de stroom en de draadsnelheid

3- Weergave stroom
4-  Weergave draadsnelheid

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

Dit materiaal kan alleen samen met de MULTIWELD 400T G generator (optioneel - art. code 083974) gebruikt worden :

10-
11-
12-
13-

Aansluiting vermogen
Gasaansluiting
Aansluiting kabel
Handvat voor transport
Statief

Instellen spanning

Instelling van de draadsnelheid
Knop draadaanvoer

Knop zuiveren gas

De verbinding tussen deze twee apparaten moet worden gerealiseerd met een daarvoor geschikte kabel :
Art. code

083998

084001

084018

084025

Type koeling van de toorts

Lucht

AANSLUITEN VAN DE KABEL

Het aansluiten of afkoppelen van de verbindingskabel tussen de generator en het draadaanvoersysteem mag enkel gebeuren
wanneer het lasapparaat niet onder spanning staat. Koppel de voeding af door de stekker uit het stopcontact te halen, en wacht

SECURITY

¥

ten minste twee minuten.

Lengte Sectie

5m 70 mm?
10m 70 mm?
15m 95 mm?
20m 95 mm?

Voor het aansluiten van de kabel tussen de generator en het draadaanvoersysteem, zie pagina 3.

INSTALLEREN VAN DE SPOEL

4l <~
a b

o

- Verwijder de nozzle (a) en de contact-buis (b) van uw MIG/MAG toorts.

- Open het klepje van het draadaanvoersysteem.

- Plaats de spoel op de houder.

- Houd rekening met de aandrijf-pen (c) van de spoelhouder. Om een spoel van 200 mm te

monteren, moet u de kunststof spoelhouder (a) maximaal aandraaien.

- Stel de rem van de spoel (b) correct af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad
in de war raakt. Draai over het algemeen niet te strak aan. Dit kan de motor oververhitten.
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INBRENGEN VAN DE LASDRAAD

De rollers verwisselt u als volgt :

- Draai de draaiknop (a) maximaal los en laat deze neerkomen.

- Ontgrendel de rollers door de bevestigingsschroeven (b) los te draaien.

- Plaats de aanvoerrollen die geschikt zijn voor de door u uit te voeren werkzaamheden en
schroef de schroeven weer vast.

De bijgeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef :

- staal @ 1.0/1.2

- Gebruik rollers met een V-groef voor staaldraad en andere hardere draadsoorten.
- Gebruik rollen met een U-groef voor aluminiumdraad en andere soepele draadsoorten.

- Controleer het opschrift op de rol, om er zeker van te zijn dat deze geschikt is voor de diameter en
N het materiaal van het door u gebruikte draad (voor een draad van & 1.0 gebruikt u de groef @ 1.0).
A0
4 : de aanduiding is af te lezen op de rol (bijvoorbeeld : @10 = @ 1.0) o
ﬁ —» : de te gebruiken groef

Ga, om het lasdraad te installeren, als volgt te werk :

- Draai het wieltje zo ver mogelijk los en laat het zakken.

- Breng de draad in, sluit vervolgens het draadaanvoersysteem en draai de draaiknop weer
aan.

- Activeer de motor op de trekker van de toorts of op de handmatige knop voor het activeren
van de draadaanvoer (l1I-7).

Opmerkingen :
* Een te krappe mantel kan problemen bij de draadaanvoer geven en de motor oververhitten.
o * De aansluiting van de toorts moet eveneens goed aangedraaid worden, dit om oververhitting te voorkomen.
+ Controleer of het draad en de spoel niet in contact zijn met mechanische onderdelen van het apparaat, dit kan kortsluiting veroor-
zaken.

RISICO OP BLESSURES ALS GEVOLG VAN BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !
» Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan !

% * Let goed op dat de afdekkingen van de behuizing van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
» Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN IN STAAL/INOX (MAG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met staaldraad en roestvrijstaaldraad met een & 0.8 tot 1,6 mm (I-A). Het apparaat wordt standaard geleverd met
rollers voor een @ 1.0/1.2 voor staal en roestvrijstaal. De contactbuis, de groef van de aandrijfrol en de mantel van de toorts zijn voor deze afmetin-
gen bestemd.

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+C0O2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van het gebruikte

type gas. Voor het lassen van inox moet een mengsel met 2% CO2 gebruikt worden. Wanneer gelast wordt met puur CO2 is het noodzakelijk om
een gasverwarmer op de gasfles te installeren. Het is ook mogelijk om een standaard voorverwarm-module (36V) te gebruiken, die kan worden
aangesloten aan de 36V voedingsspanning die zich in de optionele generator bevindt, achter de zijklep. Deze 36V DC voeding is ook geschikt voor
36V AC voorverwarmers. Voor specifieke eisen wat betreft gas kunt u contact opnemen met uw gasleverancier. De gastoevoer voor staal ligt tussen
de 8 en 15 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving. Om de gastoevoer te kunnen controleren zonder het draad te doen afrollen drukt u enkele
seconden op de knop (IlI-7). Om optimale lasresultaten te garanderen moet deze controle regelmatig worden uitgevoerd.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met aluminiumdraad met een & van 0.8 tot 1.6 mm (I-B).

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier.
De gastoevoer voor aluminium ligt tussen 15 en 20 L/m, afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de lasser.

De verschillen tussen het gebruik voor staal en aluminium:

- Gebruik de specifieke rollers voor het lassen van aluminium.

- Zet minimale druk op de rollers van de draadaanvoer, zodat de draad niet geplet wordt.

- Gebruik de capillaire buis (bestemd om het draad van de rollers van het draadaanvoersysteem naar de EURO-aansluiting te geleiden) uitsluitend
voor het lassen van staal/inox (I-B).

- Gebruik een speciale aluminium-toorts. Deze toorts voor aluminium heeft een teflon mantel, om de wrijving te verminderen. NIET de mantel bij de
aansluiting afknippen ! Deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de rollers te geleiden.

- Contact buis : gebruik een SPECIALE aluminium contactbuis die geschikt is voor de diameter van het draad.
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SEMI-AUTOMATISCH LASSEN GEVULD DRAAD ZONDER GAS

Dit materiaal is geschikt voor het lassen van gevuld draad zonder gas met een & van 0.9 tot 1.6 mm. De oorspronkelijk meegeleverde rollers
mogen alleen worden vervangen door rollers die geschikt zijn voor het lassen met gevuld draad (optioneel). Lassen met gevuld draad en een
standaard nozzle kan oververhitting en beschadiging van de toorts veroorzaken. Verwijder de originele nozzle van uw MIG-MAG toorts. Het MIG/
MAG lassen zonder beschermgas vereist over het algemeen een negatieve polariteit. In dit geval is het nodig om een polariteit-omkerende kabel te
gebruiken (optioneel). Raadpleeg voor het aansluiten de handleiding van de generator.

AANBEVOLEN COMBINATIES

% Stroom (A) @ draad (mm) @ Nozzle (mm) Toevoer (in L/min)
(mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(<_(') 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

LASMODULE MIG/MAG (GMAW/FCAW)

AANSLUITING EN ADVIEZEN
Zie de handleiding van de generator.

KEUZE VAN DE MODULES EN INSTELLINGEN

Op de interface van de generator :
1 - Druk op de linkerknop om de MIG lasmodule te kiezen.
2- Druk op de middelste knop om de bediening van de trekker te kiezen : 2T of 4T.

In de 2T module zal een druk op de trekker van de lastoorts de toevoer van beschermgas starten en de lasboog doen ontsteken. De lasser houdt
de trekker ingedrukt tijdens het lassen, en laat deze los om het lassen te onderbreken.

In de 4T module zal een druk op de trekker van de lastoorts de toevoer van beschermgas starten en de lasboog doen ontsteken. Wanneer de
lasser de trekker loslaat zal de lascyclus niet worden onderbroken. Om het lassen te stoppen kan de lasser opnieuw op de trekker drukken en deze
vervolgens loslaten.

3- Druk op de rechterknop om de duur van de gasbescherming na het stoppen van de lasboog (0, 0.5 of 1 seconde) in te geven Dit beschermt het
onderdeel tegen oxidatie.

Bedieningsinterface draadaanvoersysteem Bedieningsinterface generator
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INVERTER TECHNOLOGY

INVERTER TECHNOLOGY

De zwart-gekleurde zones zijn in deze module niet beschikbaar. De zwart-gekleurde zones zijn in deze module niet beschikbaar.

- Stel de lasspanning in (beschikbaar op het draadaanvoersysteem of de generator) :

Bijstellen van de lasspanning met behulp van de draaiknop (V), afhankelijk van het te realiseren laswerk. De aanbevolen spanning wordt vermeld
op het linker display.

- Stel de draadsnelheid in (beschikbaar op het draadaanvoersysteem of de generator) :

Pas de draadsnelheid aan met behulp van de draaiknop ((J9), op basis van de uit te voeren werkzaamheden. De aanbevolen snelheid wordt ver-
meld op het rechter display.

- Stel de inductie in (beschikbaar op de generator) :

Pas het inductie-niveau, een relatieve waarde tussen MIN en MAX, aan met behulp van de draaiknop (M). Hoe lager het inductie-niveau, hoe
harder en gerichter de boog zal zijn. Een hoger inductie-niveau geeft een zachtere boog met weinig projectie. 55
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Kies de uitgaande spanning en stel de draadsnelheid in op basis van de aanbevelingen op de generator, en afhankelijk van de dikte van de te lassen
onderdelen.

GAS ZUIVERING (beschikbaar op het draadaanvoersysteem)

Met de knop zuiveren gas ((//&) kunt u, zonder het draad af te rollen en de gastoevoer op de manometer te controleren, de toorts ontdoen van alle
lucht die zich hierin kan bevinden.

Druk kort op de knop (\/(6:) om het gas te zuiveren. Het rechterscherm toont het
opvolgen van de reeks (7-6-5-...-1). Standaard staat dit afgesteld op 7 seconden.
Dankzij het aftellen heeft u de handen vrij om de gastoevoer op de manometer in

te stellen.
900s0 e . & . .
Met een korte druk op de knop (<%~ ) en het draaien van de draaiknop naar rechts
00000 . . . .
kunt u de duur van het zuiveren van het gas wijzigen. U kunt zelf de duur instellen,
:::':' o van 3 tot 60 seconden. Het zuiveren start nadat u uw keuze heeft gemaakt. Als u
L L

weer kort op de knop (((/6:) drukt kunt u uw instelling bevestigen en opslaan.

INVERTER TECHNOLOGY

DRAADAANVOER (beschikbaar op het draadaanvoersysteem)

De knop draadaanvoer activeren (@) activeert het afrollen van de draad, zonder de gastoevoer of het lassysteem te activeren. Zo kunt u het draad
door de mantel van de toorts aanvoeren tijdens het installeren van een nieuwe draadspoel. Druk enkele seconden op de knop om de draad-aanvoer
te starten, en laat de knop los als u de aanvoer wilt stoppen.

TIG (GTAW) LASMODULE

AANSLUITING EN ADVIEZEN

+ Bij TIG DC lassen moet altijd een beschermgas (Argon) worden gebruikt.

+ Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting. Sluit de TIG toorts (art. code 087606, optioneel) aan op de EURO aansluiting van het
draadaanvoersysteem (l1-4), en ompolingskabel aan de negatieve aansluiting (-). Raadpleeg de handleiding van de generator voor meer details.

* Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust, en dat de slijtonderdelen (spantang, spantanghouder, verspreider en nozzle) niet versleten
zijn.

* De keuze van de elektrode is afhankelijk van de stroom van de TIG DC lasprocedure.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de te gebruiken elektroden als volgt te slijpen :

d ; L = 3 x d voor een zwakke stroom.
L = d voor sterke stroom
4;»1
AANBEVOLEN COMBINATIES
¥ .
% (mm) Stroom (A) @ Elektrode (mm) @ Nozzle (mm) Gastoevoer Argon (L/min)
mm

0.3-3 3-75 1 6.5 6-7

24-6 60 - 150 1.6 8 6-7

4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9

9-12 225 -300 3.2 12.5 9-10
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KEUZE VAN DE MODULES EN INSTELLINGEN

Op de interface van de generator :
1- Druk op de linkerknop en kies de TIG Lift lasmodule.
2- Druk op de middelste knop om de bediening van de trekker te kiezen : 2T, 4T of Ventiel (toorts zonder trekker).

En de 2T module : plaats de punt van de wolfraam elektrode op het te lassen onderdeel en druk op de trekker van de lastoorts om de toevoer van
het beschermgas te starten. Hef vervolgens de wolfraam elektrode omhoog om de lasboog op te starten. De lasser houdt de trekker ingedrukt tijdens
het lassen, en laat deze los om het lassen te onderbreken.

In de 4T module : plaats de punt van de wolfraam elektrode op het te lassen onderdeel en druk op de trekker van de lastoorts om de toevoer van
het beschermgas te starten. Hef vervolgens de wolfraam elektrode omhoog om de boog op 20 A op te starten. Wanneer de lasser de trekker loslaat
zal de lascyclus niet worden onderbroken. Druk een tweede keer op de trekker van de toorts, de lascyclus zal overgaan op «DownSlope» (lasstroom
van 60%). Om het lassen te stoppen kunt u de trekker van de lastoorts een tweede keer loslaten.

In de «Ventiel» module stelt u eerst de gastoevoer in met de drukregelaar van de gasfles, en opent u vervolgens het ventiel van de toorts. Plaats
de punt van de wolfraam elektrode op het te lassen werkstuk om de boog op te starten. Om het lassen te stoppen beweegt u de elektrode snel
omhoog, of beweegt u 1 keer de boog (hoog-laag). Sluit vervolgens het ventiel van de toorts om de gas-aanvoer te stoppen, nadat de elektrode is
afgekoeld.

3- Druk op de rechterknop om de duur van de toevoer van het beschermgas te kiezen (0, 0,5 of 1 seconde) na het uitdoven van de lasboog (niet
beschikbaar met de toorts met ventiel). Dit beschermt het onderdeel tegen oxidatie.

Bedieningsinterface draadaanvoersysteem Bedieningsinterface generator
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INVERTER TECHNOLOGY
INVERTER TECHNOLOGY
De zwart-gekleurde zones zijn in deze module niet beschikbaar. De zwart-gekleurde zones zijn in deze module niet beschikbaar.

Instellen van de las-intensiteit :

Pas de lasstroom aan met behulp van de draaiknop (q)), op basis van de uit te voeren laswerkzaamheden. De aanbevolen lasstroom wordt ver-
meld op het rechter display.

ROLLERS (B) OPTIONEEL

Art. code (x2) Art. code (x2)
Diameter Diameter
Staal Aluminium Gevuld draad
@ 0.6/0.8 042353 -- 2 0.9/1.2 042407
@0.8/1.0 042360 042377 2 1.2/1.6 089280
2 1.0/1.2 046849 040915
31.2/1.6 042384 042391

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN MOGELIJKE OORZAKEN OPLOSSINGEN

Maak de contact-tip schoon of vervang deze,

Spatten verstoppen de opening breng anti-hechtmiddel aan.

De draad wordt niet goed door de rollers

Breng een anti-hechtmiddel aan.
meegenomen.

De draadaanvoer is niet constant. -
Controleer of de schroef van de roller niet te

Eén van de rollers draait niet goed. strak is aangedraaid.

De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk

De kabel van de toorts zit gedraaid.
lopen.

De motor van het draadaanvoersysteem werkt | De rem van de spoel of van de roller zit te

: Stel de rem en de rollers losser af.
niet. strak.

De mantel die de draad geleidt is vuil of

beschadigd. Reinigen of vervangen.

Slechte draadaanvoer. De pin van de as van de rollen mist Breng de pin weer in de houder

De rem van de draadspoel is te strak afges-

Stel de rem losser af.
teld.
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Slechte of geen lasstroom.

De draad loopt vast na de rollers.

De lasrups is poreus.

Zeer grote vonkdelen.

Geen gas aan de uitgang van de toorts.

GARANTIEVOORWAARDEN

Stopcontact en/of stekker zijn niet correct
aangesloten.

Slechte aarding.

Geen vermogen.
De mantel die de draad geleidt is geplet.
De draad blokkeert in de toorts.

Geen capillaire buis.
De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.
De gastoevoer is te laag.

De gasfles is leeg.
De kwaliteit van het gas is onvoldoende.
Tochtstroom of invloed van de wind.

Gas-nozzle is vies.
Slechte draadkwaliteit.

Het las-oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest enz.)

Het gas is niet aangesloten.

De spanning van de boog is te laag of te hoog.

Slechte aarding.

Beschermgas is onvoldoende.

Slechte gasaansluiting.

Controleer de aansluiting en kijk of deze cor-
rect op het stroomnet is aangesloten.

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

Controleer de trekker van de toorts.
Controleer de mantel en de toorts.
Vervangen of schoonmaken.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

Regelbereik ligt tussen 15 en 20 L/min.
Reinig het basismetaal.

Vervang de gasfles.

Vervang het gas door een ander gas.
Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed af.
Maak de nozzle schoon of vervang deze.
Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Maak voor het lassen het werkstuk schoon.
Controleer of het gas aangesloten is aan de
ingang van de generator.

Controleer de lasinstellingen.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht
mogelijk bij de laszone.

Pas de gastoevoer aan.
Controleer de aansluiting van het gas

Controleer of de elektro-klep correct werkt

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

* Alle andere schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken als gevolg van invioeden van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)

- een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.

In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'attrezzatura.

Leggere il manuale d’istruzioni della fonte di saldatura prima di qualsiasi utilizzo del trainafilo.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d’aria.

Intervalli di temperatura:

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

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

Umidita dell'aria:

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

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine:

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’'incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che 'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco o mercurio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello. La saldatura &
proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E!é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

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

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

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

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

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

SICUREZZA ELETTRICA
R e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’'esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest'ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA E CARICAMENTO DEL FILO

A Isolamento del saldatore ad arco in proporzione alla tensione di saldatura !

Tutti i pezzi attivi del circuito di corrente di saldatura non possono essere protetti contro il contatto diretto. Il saldatore deve quindi tenere, contro i
risci, un comportamento conforme alle regole di sicurezza. Anche il contatto con una tensione bassa puo¢ sorprendere e, di conseguenza, provocare
un incidente.

+ Indossare un equipaggiamento di protezione asciutto ed intatto ( scarpe con suole in gomma / guanti di protezione in cuoio , senza rivetti e senza
graffette ) !

« Evitare il contatto diretto con le prese di collegamento o prese non isolate !

* Collocare sempre la torcia di saldatura o il porta-elettrodi su un supporto isolato !

& Rischio di ustione al livello del collegamento alla corrente di saldatura !

Se i collegamenti alla corrente di saldatura non sono bloccati correttamente, i raccordi ed i cavi possono surriscaldarsi e provocare ustioni in caso di
contatto !

« Verificare quotidianamente i raccordi alla corrente di saldatura e bloccarli, se necessario, girandoli verso destra.

A Pericolo di scossa!

Una tensione a vuoto o di saldatura viene applicata ai circuiti se la saldatura € realizzata con procedimenti diversi, mentre la torcia ed il porta-elettrodo
sono collegati all’apparecchio.
* Isolare sempre la torcia ed il porta elettrodo all'inizio del lavoro e durante le interruzioni.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q'
? La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
S
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| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano
impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d.. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
5 conosciuti.

TRASPORTO E TRANSITO DEL TRAINAFILO

Il trainafilo & provvisto di un’impugnatura sulla parte superiore che permette il trasporto a mano. Attenzione a non sottovalutarne
il peso. L'impugnatura non € considerata come un mezzo di imbragatura.

Mai sollevare una bombola di gas e il materiale allo stesso tempo. Le loro norme di trasporto sono distinte.
[\lon far passare il dispositivo sopra a persone o oggetti.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del trainafilo.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

* Mettere il dispositivo su un suolo in cui I'inclinazione massima & di 10°.

« Il dispositivo deve essere al sicuro dalla pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.

« |l dispositivo & di grado di protezione 1P23, che significa :

- protezione contro I'accesso a parti pericolose di corpi solidi con diametro >12,5 mm e,
- protezione contro la pioggia diretta al 60% dalla verticale.

Questo materiale potrebbe essere usato all’'aperto con l'indice di protezione 1P23.

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

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

MANUTENZIONE / CONSIGLI

/ « Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.

* Scollegare le connessioni tra il trainafilo e la fonte di corrente di saldatura e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Approfittare per far verificare la tenuta dei collegamenti elettrici
con un utensile isolato.

Cogliere I'occasione per far verificare lo stato delle connessioni elettriche con un utensile isolato.» Controllare periodicamente lo stato dei fasci cavi
tra il trainafilo e la fonte di corrente di saldatura. Se quest’'ultimo € danneggiato, deve essere sostituito.

Attenzione! Se un mezzo di manutenzione diverso da quello consigliato dal fabbricante viene utilizzato durante la saldatura,
prevedere un’isolazione tra il rivestimento del trainafilo e il mezzo di manutenzione.

« |l trainafilo deve essere messo in servizio solamente con tutte i boccaporti chiusi.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante I'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le regolazioni ottimali del prodotto.
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DESCRIZIONE

Questa apparecchiatura € un trainafilo separato per la saldatura semiautomatica (MIG o MAG) e la saldatura con elettrodi refrattari (TIG Lift). E’ com-
patibile alle bobine del filo @ 200 e 300 mm.

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO (Il)

1-  Supporto bobina @ 200/300 mm 9- Connettore potenza

2-  Trainafilo 10- Connessione gas

3- Interfaccia 11-  Connettore fasciocavo

4-  Connettore Euro (torcia) 12-  Impugnatura per il trasporto
5-  Coperchio per l'uscita del liquido di raffreddamento (blu) 13- Torretta

6- Coperchio per I'ingresso del liquido di raffreddamento (rosso)
7- Supporto torcia
8- Supporto cablaggio

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (lll)

1-  Visualizzazione della tensione 5- Regolazione della tensione

2- Visualizzazione della corrente e della velocita del filo 6- Regolazione della velocita del filo
3- Indicatore di corrente 7- Pulsante di avanzamento del filo
4- Indicatore di velocita del filo 8- Pulsante di spurgo del gas

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

Questa apparecchiatura é stata progettata per funzionare esclusivamente con il generatore opzionale MULTIWELD 400T G (083974):

Il collegamento tra questi due elementi si effettua mediante un fascio cavo apposito in opzione:

Raffreddamento della torcia Lunghezza Sezione Riferimento
5m 70 mm? 083998
) 10m 70 mm? 084001
Aria
15m 95 mm? 084018
20m 95 mm? 084025

COLLEGAMENTO DEL FASCIOCAVI

Il collegamento o lo scollegamento del fascio cavo tra il generatore e il trainafilo deve effettuarsi obbligatoriamente con il genera-
SECURITY tore fuori tensione. Spegnere I'alimentazione estraendo la spina e attendere due minuti.

¥

Per collegare il cablaggio tra il generatore e la bobina, vedere pagina 3.

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA

-G“' - Rimuovere il porta ugello (a) e l'ugello porta corrente (b) dalla vostra torcia MIG/MAG.
a b

- Aprire il coperchio del traianfilo.
- Posizionare la bobina sul suo supporto.
- Tenere in considerazione l'aletta di azionamento (c) del supporto della bobina. Per montare una
,,@/” bobina da 200mm, stringere il porta-bobina in plastica (a) al massimo.
C - Regolare la manopola del freno (b) per evitare durante I'arresto della saldatura che l'inerzia della
‘ bobina aggrovigli il filo. Generalmente, non stringere troppo, cid provocherebbe un surriscaldamento
a del motore.
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CARICAMENTO DEL FILO D’APPORTO

Per cambiare i rulli, procedere come segue:

- Allentare la manopola (a) al massimo e abbassarla.

- Sbloccare i rulli svitando le viti di fissaggio (b).

- Montare i rulli del motore appropriati per la vostra applicazione e stringere le viti di fissaggio.
I rulli forniti sono a doppia gola:

- acciaio ¥ 1,0/1,2

- Utilizzare i rulli con scanalatura a V per i fili d’acciaio e per gli altri fili duri.
- Utilizzare i rulli con scanalatura a U per i fili di alluminio e gli altri fili in lega, morbidi.

- Controllare I'annotazione sul rullo per verificare che i rulli siano adatti al diamentro del filo e al
N materiale del filo (per un filo di & 1.0, utilizzare la scanalatura di @ 1.0).
A0
4 : : annotazione visibile sul rullo (esempio: @10 = & 1.0) Q
ﬁ —» : scanalatura da utilizzare

Per installare il filo del metallo d’apporto, procedere come segue:

- Allentare la manopola al massimo e abbassarla.

- Inserire il filo, poi chiudere la bobina del motore e stringere la manopola come indicato.

- Azionare il motore sul pulsante della torcia o sul pulsante di alimentazione manuale del filo
(N1-7).

Osservazioni:

» Una guaina troppo stretta pud comportare dei problemi di scorrimento e dunque un surriscaldamento del motore.

« |l connettore della torcia deve essere anch’esso stretto con attenzione al fine di evitare il suo riscaldamento.

« Verificare che ne il filo, ne la bobina tocchino le parti meccaniche del dispositivo, altrimenti ci sono pericoli di corto circuito.

RISCHIO DI LESIONI LEGATO Al COMPONENTI MOBILI

| trainafilo sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare
ferite!

» Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!

* Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

» Non indossare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

Questa apparecchiatura € in grado di saldare fili di acciaio e acciaio inox da & 0,8 a 1,6 mm (I-A). Il dispositivo & fornito con dei rulli di @ 1.0/1.2 per
acciaio o inox. La punta di contatto, la scanalatura del rullo, la guaina della torcia sono previste per questa applicazione.

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+C0O2). La proporzione di CO2 puo variare a seconda del tipo di gas usato. Per I'inox,
utilizzare una miscela al 2% di CO2 . In caso di saldatura con CO2 pura, € necessario connettere un dispositivo di preriscaldamento del gas nella
ombola di gas. E anche possibile utilizzare un modulo di preriscaldamento standard (36V) che pud essere collegato alla presa di corrente da 36V
situata nel generatore opzionale, dietro la porta laterale. Si noti che questo alimentatore da 36 V CC & compatibile anche con i preriscaldatori da 36
V CA. Per le bobine specifiche per il gas, conttatare il vostro distributore di gas. Il flusso del gas per I'acciaio € compreso tra 8 e 15 litri / minuto a
seconda dell’ambiente. Per controllare il flusso di gas sul manometro senza srotolare il filo di riempimento, tenere premuto il pulsante (IlI-7). Questo
controllo deve essere effettuato periodicamente per garantire una saldatura ottimale.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Il materiale pud saldare filo alluminio da & 0.8 a 1.6 mm (I-B).

L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar). Per la scelta del gas, farsi consigliare da un distributore di gas. Il flusso del gas per
alluminio si pone tra 15 e 20 I/min a seconda dell’'ambiente e dell’esperienza del saldatore.

Ecco le differenze fra gli usi specifici acciaio e alluminio:

- Usare i rulli specifici per la saldatura alluminio.

- Mettere al minimo la pressione dei rulli pressori del trainafilo per non schiacciare il filo.

- Utilizzare la cannetta (guidafilo tra i rulli del trainafilo e il connettore EURO) unicamente per la saldatura acciaio/inox (I-B).

- Utilizzare una torcia speciale in alluminio. Questa torcia in alluminio possiede una guaina in teflon al fine di ridurre gli attriti. NON tagliere la guaina
dal bordo del collegamento !! Questa guaina serve a guidare il filo a partire dai rulli.

- Ugello porta-contatto: utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio adatta al diametro del filo.
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SALDATURA SEMIAUTOMATICA FILO ANIMATO SENZA GAS

L'apparecchiatura puo saldare fili animati senza gas da @ 0,9 a 1,6 mm. | rulli originali devono essere sostituiti con rulli specifici a filo animato
(opzionali). Saldare filo animato con un ugello standard potrebbe portare al surriscaldamento e deterioramento della torcia. Rimuovere 'ugello
originale dalla torcia MIG-MAG. La saldatura MIG/MAG senza protezione gas richiede generalmente una polarita negativa. In questo caso, &
necessario utilizzare un cavo opzionale per l'inversione di polarita. Per le istruzioni di collegamento, consultare il manuale del generatore.

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

%J{ Corrente (A) @ Filo (mm) @ Ugello (mm) Flusso (L/min)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
o 24 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(<_(') 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

MODALITA’ DI SALDATURA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI
Consultare il manuale del generatore.

SELEZIONE DEL MODO E IMPOSTAZIONI

Sull’interfaccia del generatore :

1- Premere il pulsante sinistro per selezionare la modalita di saldatura MIG.
2- Premere il pulsante centrale per selezionare il comportamento di attivazione: 2T o0 4T.
In modalita 2T, premendo il pulsante sulla torcia di saldatura si attiva il flusso di gas di protezione e si accende I'arco. L'utente tiene premuto il

pulsante durante la saldatura e lo rilascia per interromperla.

In modalita 4T, premendo il pulsante sulla torcia di saldatura si attiva il flusso di gas di protezione e si accende I'arco. Rilasciare il pulsante della
torcia e il ciclo di saldatura continuera. Per interrompere la saldatura, I'utente preme e rilascia nuovamente il pulsante.
3- Premere il pulsante destro per selezionare la durata del mantenimento della protezione dal gas (0, 0,5 o 1 secondo) dopo lo spegnimento

dell’arco. Protegge il pezzo dall’'ossidazione.

Interfaccia del trainafilo

INVERTER TECHNOLOGY
Le aree nere non sono disponibili in questa modalita.

Interfaccia del generatore

- . -

® M6 @ 4 ® oss

v @ -

3

INVERTER TECHNOLOGY

Le aree nere non sono disponibili in questa modalita.

- Impostare la tensione di saldatura (disponibile sul trainafilo o sul generatore) :

Regolare la tensione di saldatura con la manopola (V) in base al lavoro da eseguire. Il valore di tensione impostato € indicato sullo schermo di

destra.

- Impostare la velocita del filo (disponibile sulla bobina o sul generatore) :

Regolare la velocita di filettatura con la rotellina (

- Regolare I'induttanza (disponibile sul generatore) :
Regolare il livello di induttanza con la rotella (

) per adattarla al lavoro. Il valore della velocita & indicato sullo schermo di destra.

) sul generatore, valore relativo da MIN a MAX. Piu basso ¢ il livello di induttanza, piu duro e

direzionale sara I'arco; piu alto ¢ il livello di induttanza, piu morbido sara I'arco, con poche proiezioni.

Selezionare la tensione di uscita e impostare la velocita del filo in base alle raccomandazioni della fonte di alimentazione, in funzione dello spessore

64 delle parti da saldare.
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SPURGO DEL GAS (disponibile sul trainafilo)

Il pulsante di spurgo del gas ((ﬁ) consente di svuotare la torcia da tutta I'aria contenuta senza srotolare il filo di riempimento e di controllare il
flusso di gas sul manometro.

()
&S Premere brevemente il pulsante ((%}:) per avviare lo spurgo del gas. La schermata
a destra visualizza e srotola la sequenza (7-6-5-...-1). Per impostazione predefinita,
il tempo & impostato su 7 secondi. Questo conto alla rovescia lascia le mani libere
per regolare il flusso di gas sul manometro.
seeeess Per modificare il tempo di spurgo del gas, premere brevemente il pulsante (/(6?
seesssss ) e ruotare la manopola destra. Il tempo pud essere impostato da 3 a 60 secondi.
:::::: La sequenza si avvia dopo aver effettuato la scelta, oppure premere di nuovo

brevemente il pulsante (%) per confermare e salvare 'impostazione.

INVERTER TECHNOLOGY

AVANZAMENTO FILO (disponibile sul trainafilo)

Il pulsante di avanzamento del filo (¢) attiva 'avanzamento del filo senza attivare il gas o il sistema di saldatura. Consente di srotolare il filo attra-
verso la guaina della torcia quando si installa una nuova bobina. Premere a lungo il pulsante per avviare lo svolgimento del filo, rilasciare il pulsante
per fermarlo.

MODALITA DI SALDATURA TIG (GTAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

» La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).

» Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+). Collegare la torcia TIG (ref. 087606) nel connettore EURO della bobina (11-4) e
il cavo di inversione nel connettore di collegamento negativo (-). Per maggiori dettagli, consultare il manuale del generatore.

+ Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.

* La scelta dell’elettrodo & in funzione della corente del processo TIG DC.

AFFILAMENTO DELL’ELETTRODO

Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

d ; L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.
Lt
COMBINAZIONI CONSIGLIATE
(S5 |
. Corrente (A) @ Elettrodo (mm) @ Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
+

03-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7

4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 - 300 3.2 12,5 9-10

SELEZIONE DEL MODO E IMPOSTAZIONI

Sull’interfaccia del generatore :
1- Premere il pulsante sinistro per selezionare la modalita di saldatura TIG Lift.
2- Premere il pulsante centrale per selezionare il comportamento di attivazione: 2T, 4T o Valve (torcia senza grilletto).

In modalita 2T, posizionare la punta dell’elettrodo di tungsteno sul pezzo e premere il pulsante della torcia di saldatura per attivare il flusso di gas
di protezione. Quindi sollevare I'elettrodo di tungsteno per innescare I'arco. L'utente tiene premuto il pulsante durante la saldatura e lo rilascia per
interromperla.

In modalita 4T, posizionare la punta dell’elettrodo di tungsteno sul pezzo e premere il pulsante della torcia di saldatura per attivare il flusso di gas
di protezione. Quindi sollevare I'elettrodo di tungsteno per far innescare I'arco a 20 A. Rilasciare il pulsante della torcia e il ciclo di saldatura continuera.
Premendo una seconda volta il pulsante della torcia, il ciclo passa a «DownSlope» (corrente di saldatura al 60%). Per interrompere la saldatura,
rilasciare una seconda volta il pulsante della torcia di saldatura.

In modalita «Valvola», impostare la portata del gas sul riduttore di pressione della bombola, quindi aprire la valvola della torcia. Posizionare la
punta dell’elettrodo di tungsteno sul pezzo da lavorare per innescare I'arco. Per interrompere la saldatura, sollevare rapidamente la torcia o sollevare
I'arco una volta (su-giu). Chiudere la valvola della torcia per arrestare il gas dopo che I’elettrodo si é raffreddato.

3- Premere il pulsante destro per selezionare la durata del mantenimento della protezione dal gas (0, 0,5 o 1 secondo) dopo lo spegnimento
dell’arco (non disponibile con la torcia a valvola). Protegge il pezzo dall'ossidazione.
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Interfaccia del trainafilo Interfaccia del generatore

o» @D

@ 21 ® o

® 4 ® oss

E i - -

90000 .
¢) 9000 .
900000 ¢ ¢
+ 90000 o -
INVERTER TECHNOLOGY
INVERTER TECHNOLOGY
Le aree nere non sono disponibili in questa modalita. Le aree nere non sono disponibili in questa modalita.

Regolazione dell’intensita di saldatura :

Regolare la corrente di saldatura con la manopola (¢3) in base al lavoro da eseguire. |l setpoint della corrente di saldatura viene visualizzato sul
display di destra.

RULLI (B) IN OPZIONE

Riferimento (x2) Riferimento (x2)
Diametro Diametro
Acciaio Alluminio Filo animato
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377 21.2/1.6 089280
21.0/1.2 046849 040915
21.2/1.6 042384 042391

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI POSSIBILI CAUSE RIMEDI

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e

Dei residui ostruiscono il foro. rimettere del prodotto anti-adesione.

o . Il filo scivola nei rulli. Rimettere del prodotto anti-adesione.

Il flusso del filo di saldatura non & costante. — - - -

Uno dei rulli scivola Controllare il serraggio della vite del rullo.
o - Il cavo della torcia dev’essere il piu dritto
Il cavo della torcia & attorcigliato. o
possibile.

Il motore di traino non funziona. Freno della bobina o rullo troppo stretto. Allentare il freno e i rulli
Guaina guida filo sporca o danneggiata. Pulire o sostituire.

Traino del filo scadente. Chiavetta del perno dei rulli mancante Rimettere la chiavetta nella sua posizione
Freno della bobina troppo stretto. Allentare il freno.

. . Vedere il collegamento della spina e vedere se
Collegamento presa elettrica sbagliato. L .
la spina & correttamente alimentata.

Nessuna corrente o errata corrente di salda- . .
Controllare il morsetto di terra (collegamento e

tura. Collegamento messa a terra sbagliato. condizioni del morsetto).
Nessuna potenza. Controllare il pulsante della torcia.
Guaina filo schiacciata. Verificare la guaina e il corpo della torcia.
Bloccaggio del filo nella torcia. Sostituire o pulire.

Il filo si arrotola dopo i rulli. - . -
Nessun tubo capillare. Verificare la presenza del tubo capillare.

Velocita del filo troppo elevata. Ridurre la velocita di filo.
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Il cordone di saldatura & poroso.

Particelle di scintille importanti

Nessun gas all'uscita della torcia

CONDIZIONI DI GARANZIA

Traduzione delle istruzioni

WF 20

Il flusso di gas & insufficiente.

Bombola gas vuota.

Qualita gas non sufficiente.
Circolazione d’aria o influenza del vento.

Condotto gas schiacciato.

Qualita filo scadente.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Il gas non & connesso

Tensione d’arco troppo bassa o troppo alta.

Presa di terra sbagliata.

Gas di protezione insufficiente.

Collegamento gas sbagliato

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Sostituirla.
Sostituirlo.

Evitare correnti d’aria, proteggere la zona di
saldatura.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.
Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Pulire il pezzo prima di saldare.

Verificare che il gas sia connesso all’entrata
del generatore.

Vedere i parametri di saldatura.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piu vicino possibile alla zona da saldare

Regolare il flusso gas.
Verificare il collegamento delle entrate del gas

Verificare che I'elettrovalvola funzioni

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:
» Ogni danno dovuto al trasporto.

* La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
* Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
* | guasti legati allambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:
- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota spiegando il guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

ﬁ [[I:Dﬂ Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani serwisu, ktére nie zostaty okreslone w instrukgciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majagtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.

W przypadku probleméw lub niepewnosci nalezy skonsultowac sie z wykwalifikowang osobg w celu przeprowadzenia prawidtowej instalacji.

Przed uzyciem podajnika drutu nalezy uwaznie zapoznac sig z instrukcjg obstugi urzagdzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wylgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substanciji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur :

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).
Wilgotnos$¢ powietrza :

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stép).

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i spowodowaé powazne obrazenia lub $mieré.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszace rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pragdem, hatas i opary gazowe.

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy postepowa¢ zgodnie z ponizszymi instrukcjami bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sig¢ przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, suchg, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Nalezy uzywac¢ rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalnicza lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Podczas operacji czyszczenia nalezy chroni¢ oczy. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania przed
promieniowaniem tuku, odpryskami i zarzgcymi sie odpadami.

Poinformowa¢ osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronng.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywaé stuchawek z redukcjg szumow (dotyczy to
réwniez osob znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wlosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédto pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzgdzenie chtodzgce musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

.' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajgcg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢é maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatéw zawierajgcych otéw,

kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego odtluszczaj czesci przed ich lutowaniem.

Butle muszg by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
68 wsporniku lub na wézku. Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.
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RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod ci$nieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatéw tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie moga by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowaé uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢
pomieszczenie).

Transport urzgdzenia musi by¢ w petni bezpieczny : zamkniete butle z gazem oraz zamkniete Zzrédio spawalnicze. Musza by¢ one
W pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwazaé¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamietaé, aby trzymaé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawac¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
R e

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywa¢ zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;.
Porazenie prgdem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkéw, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotykaé¢ czesci pod napigciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta prgdu pod napigciem (palniki, uchwyty, kable, elektrody), poniewaz sg one
podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta zasilania spawalniczego, urzgdzenie nalezy odtgczy¢ od sieci i poczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory sie roztadowaty.
Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewodoéw i palnikow nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Zwymiarowac¢
przekroj kabla w zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

MONTAZ SZPULKI | ZALADUNEK NICI

A Izolacja spawarki tukowej od napiecia spawania!

Nie wszystkie aktywne czesci obwodu pradu spawania moga by¢ chronione przed dotykiem bezposrednim. Dlatego spawacz musi przeciwdziataé
ryzyku poprzez bezpieczne zachowanie. Nawet kontakt z niskim napieciem moze by¢ zaskakujgcy i spowodowaé wypadek.

* Nosi¢ suche i nieuszkodzone wyposazenie ochronne (buty z gumowymi podeszwami / zapieczone rekawice spawalnicze bez nitéw i klamer)!

+» Unika¢ bezposredniego kontaktu z nieizolowanymi gniazdkami lub wtyczkami!

» Zawsze umieszczaj palnik spawalniczy lub uchwyt elektrody na izolowanym wsporniku!

& Niebezpieczenstwo poparzenia przy przytagczu pradu spawania!
Jesli przytgcza prgdu spawania nie sg prawidtowo zablokowane, przytgcza i kable moga sie nagrza¢ i spowodowac poparzenia w przypadku dotkniecia!
» Codziennie sprawdzac potgczenia prgdu spawania i w razie potrzeby zablokowac je, obracajgc w prawo.

A Niebezpieczenstwo porazenia pradem !

Jezeli podczas podtaczania palnika i uchwytu elektrodowego do urzgdzenia wykonywane jest spawanie réznymi procesami, do obwodoéw zostaje
przytozone podcisnienie lub napigcie spawalnicze !

» Na poczatku pracy i podczas przerw nalezy zawsze odizolowa¢ palnik i uchwyt elektrody !

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.

Q'
\ Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktécac dziatanie niektorych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Nalezy podjg¢ srodki
ochronne dla oséb noszgcych
implanty medyczne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzgcych lub indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

PL
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Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

» ustawi¢ sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczaé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;

* nie pracowac zbyt blisko zrodta prgdu spawania, nie opiera¢ si¢ i nie siada¢ na spawarce;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub jej podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikdéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

TRANSPORT | PRZEMIESZCZANIE PODAJNIKA

Podajnik wyposazony jest w gérny uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt nie jest postrzegany
jako czes$¢ do podwieszenia.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i urzgdzenia. Ich standardy transportowania sg rézne.
Nie nalezy przenosi¢ urzgdzenia nad ludzmi lub przedmiotami.
Najlepiej jest zdjg¢ szpule przed podniesieniem lub transportem podajnika drutu.

INSTALACJA MATERIALU

» Umies$¢ podajnik na podtodze o maksymalnym nachyleniu 10°.

» Materiat nalezy chroni¢ przed zacinajgcym deszczem i nie wystawia¢ na dziatanie promieni stonecznych.
» Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP23, co oznacza:

- ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy >12,5 mm oraz,

- ochrona przed deszczem skierowana na 60% od pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasg ochrony 1P23.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

SERWISOWANIE / PORADY

» Odiagczyé potaczenia miedzy podajnikiem drutu a Zzrédtem pradu spawalniczego i odczekaé dwie minuty przed przystgpieniem

- » Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
@Es% !
do pracy przy urzadzeniu.

* Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy sprawdzi¢ potaczenia elektryczne za pomocg izolowanego narzedzia.
* Regularnie sprawdzac stan wigzki przewoddw pomigdzy podajnikiem drutu a zrodtem prgdu spawania. Jesli jest on uszkodzony, nalezy go wymienic.

Uwaga ! Jezeli podczas spawania uzywane jest urzgdzenie przetadunkowe inne niz zalecane przez producenta, nalezy zapewni¢
izolacje pomiedzy obudowa podajnika drutu a urzgdzeniem przetadunkowym.

* Podajnik drutu moze by¢ uzywany tylko z zamknigtymi klapami.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu nalezy upewni¢ sie, ze zrodto
pradu jest odtgczone od sieci. W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS

Urzadzenie to jest oddzielnym podajnikiem drutu do spawania pétautomatycznego (MIG lub MAG) i spawania elektrodg otulong (TIG Lift). Przyjmuje
szpule z drutem @ 200 i 300 mm.

OPIS SPRZETU (1)

1-  Stojak na szpule @ 200/300 mm 9- Ztgcze zasilania

2-  Podajnik drutu 10- Przylacze gazowe

3- Interfejs 11-  Zigcze przewodu

4-  Zigcze Euro (palnik) 12-  Uchwyt do przenoszenia
5- Pokrywa wylotu ptynu chtodzgcego (niebieska) 13-  Wiezyczka

6- Pokrywa wlotu ptynu chtodzgcego (czerwona)
7-  Uchwyt do palnika
Podpora przewodu
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INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (111)

1-  Wskaznik napigcia

2-  Wskaznik pradu i predkosci drutu
3- Wskaznik pragdu

4-  Wskaznik predkosci drutu

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

Ustawienia napiecia

Regulacja predkosci podawania drutu
Przycisk podawania drutu

Przycisk usuwania gazu

To urzgdzenie zostato zaprojektowane do pracy wytgcznie z opcjonalnym zrédtem MULTIWELD 400T G (083974):

Potgczenie pomiedzy tymi dwoma elementami odbywa sie poprzez opcjonalny, dedykowany przewod :

Rodzaj chtodzenia palnika Dtugos¢
5m
10m

Powietrze
15m
20m

PODLACZENIE PRZEWODU

Sekcja

70 mm?
70 mm?
95 mm?

95 mm?

Nr kat.

083998
084001
084018
084025

‘ # 5 Podtaczenie lub odtgczenie przewodu pomiedzy zrédiem a podajnikiem drutu musi odbywac sie przy wytgczonym zrodle. Wytgc-
SECURITY zy¢ zasilanie poprzez wyciggniecie wtyczki i odczekac¢ dwie minuty.

¥

Aby podtgczy¢ przewody miedzy zrédtem a podajnikiem, patrz strona 3.

MONTAZ SZPULI
dlll <~ - Zdja¢ dysze (a) i rurke kontaktowa (b) z palnika MIG/MAG.
a b
) - Otwérz pokrywe podajnika.
- - Ustawi¢ szpule na jego podporze.
- Uwzgledni¢ sworzen napedowy (c) podstawy szpuli. Aby zamontowa¢ szpule 200 mm,
,,@/” nalezy maksymalnie dokreci¢ plastikowy uchwyt szpuli (a).
b d - Wyregulowa¢ hamulec szpuli (b) w celu unikniecia splatania drutu przy zatrzymaniu
‘ spawania. Ogdlnie rzecz biorac, nie nalezy dokreca¢ zbyt mocno, poniewaz spowoduje to
a przegrzanie silnika.

tADOWANIE DRUTU WYPELNIAJACEGO

-stal @ 1,0/1,2

Aby wymieni¢ rolki, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:
- Poluzuj pokretto (a) do maksimum i opus¢ je.

- Odblokowa¢ rolki, odkrecajac $ruby mocujace (b).

- Zamontowac¢ odpowiednie dla danego zastosowania rolki silnikowe i dokreci¢ sruby mocujace.
Dostarczane rolki sg rolkami z podwojnym rowkiem:

- Sprawdz oznaczenie na rolce, aby upewnic¢ sie, ze rolki sg odpowiednie do $rednicy drutu i mate-

> riatu, z ktérego jest wykonany (dla drutu & 1,0 uzyj rowka 9 1,0).
- Do ciecia stali i innych twardych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkami w ksztatcie litery V.
- Do drutéw aluminiowych i innych migkkich, stopowych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkiem w
ksztafcie litery U.
<§ : widoczny napis na rolce (przyktad: @10 =
é —» : wypustka do uzycia

@1.0)

%\
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Aby zainstalowa¢ przewéd wypetniajacy, nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretto do maksimum i opus¢ je.

- Wiozy¢ przewdd, nastepnie zamkng¢ beben silnika i dokreci¢ pokretto zgodnie ze wskazéwkami.
- Uruchom silnik za pomoca spustu palnika lub przycisku recznego podawania drutu (I1I-7).

Uwagi :

» Zbyt waska ostona moze prowadzi¢ do probleméw z odwijaniem i przegrzewaniem si¢ silnika.

* Ztacze palnika musi by¢ rowniez dokrecone, aby zapobiec jego przegrzaniu.

» Upewnij sie, ze ani przewdd, ani szpula nie dotykajg mechaniki urzgdzenia, w przeciwnym razie istnieje niebezpieczenstwo zwarcia.

RYZYKO OBRAZEN SPOWODOWANYCH PRZEZ RUCHOME ELEMENTY

Rolki sg wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg chwycic ditonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowac
powazne obrazenia!
* Nie kfasc¢ rgk na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez czgsciach napedowych!
% * Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!
* Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI/ STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Urzadzenie to moze spawac drutem stalowym i ze stali nierdzewnej o $rednicy od 0,8 do 1,6 mm (I-A). Urzadzenie jest standardowo dostarczane z
rolkami & 1,0/1,2 do stali lub stali nierdzewnej. Rura kontaktowa, rowek rolkowy i ostona palnika sg zaprojektowane do tego zastosowania.
Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+CQO2). Proporcje CO2 moga sie rézni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego gazu. Do stali
nierdzewnej nalezy zastosowa¢ mieszanke 2% CO2. W przypadku spawania czystym CO2 konieczne jest podtgczenie podgrzewacza gazu do butli
z gazem. Mozliwe jest réwniez uzycie standardowego modutu podgrzewania (36 V), ktéry mozna podtaczy¢ do gniazda zasilania 36 V znajdujacego
sie w opcjonalnym zrédle za bocznymi drzwiami. Nalezy pamietaé, ze ten zasilacz 36V DC jest réwniez kompatybilny z podgrzewaczami 36V AC.
Aby uzyskac informacje na temat specyficznych wymagan dotyczgcych gazu, nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem gazu. Szybkos$¢ przeptywu
gazu przy stali wynosi pomigedzy 8 a 15 L/ min w zaleznosci od srodowiska. Aby sprawdzi¢ przeptyw gazu na manometrze bez rozwijania przewodu
wlewu, nacisnij i przytrzymaj przycisk (l11-7). Kontrola ta powinna by¢ przeprowadzana okresowo, aby zapewni¢ optymalne spawanie.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Urzadzenie to moze spawac¢ drut aluminiowy od & 0,8 do 1,6 mm (I-B).

Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu.
Natezenie przeptywu gazu w aluminium wynosi od 15 do 20 I/min w zaleznosci od $rodowiska i doswiadczenia spawacza.

Oto roznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium :

- Uzywa¢ specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Ustawi¢ na minimum napiecie rolek podajnika drutu, tak aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Stosowac Rurke kapilarng (do prowadzenia drutu miedzy rolkami bebna a ztgczem EURO) tylko przy spawaniu stali/ stali nierdzewnej (I-B).

- Uzyj specjalnego palnika do aluminium. Ten aluminiowy palnik posiada powtoke teflonowg zmniejszajgca tarcie. NIE przecina¢ ostony na krawedzi
ztgcza ! Ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek.

- Tuba stykowa: stosowac aluminiowg rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgca srednicy przewodu.

POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE DRUTEM RDZENIOWYM BEZ GAZU

Urzadzenie moze spawac bez gazu drutem rdzeniowym o srednicy od 0,9 do 1,6 mm. Oryginalne rolki nalezy wymieni¢ na specjalne rolki z drutu
rdzeniowego (opcja). Spawanie drutem rdzeniowym ze standardowg dyszg moze spowodowac przegrzanie i uszkodzenie palnika. Wyja¢ oryginalng
dysze z palnika MIG-MAG. Spawanie MIG/MAG bez ostony gazowej wymaga zazwyczaj ujemnej biegunowosci. W takim przypadku konieczne jest
uzycie opcjonalnego kabla odwracajgcego polaryzacje. Instrukcje podtgczania znajdujg sie w instrukcji obstugi zrodta.

ZALECANE ZESTAWIENIA

*% (mm) Prad (A) @ Przewdd (mm) @ Dysza (mm) Natezenie przeptywu (L/min)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(&') 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18
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TRYB SPAWANIA MIG / MAG (GMAW/FCAW)
PODLACZENIE | PORADY

Patrz instrukcja obstugi zrodta.
WYBOR TRYBU | USTAWIENIA

Na interfejsie zrodta :
1- Nacisnij lewy przycisk, aby wybra¢ tryb spawania MIG.
2- Nacisnij srodkowy przycisk, aby wybra¢ zachowanie spustu: 2T lub 4T.

W trybie 2T nacisniecie spustu uchwytu spawalniczego uruchamia przeptyw gazu ostonowego i zajarzenie tuku. Uzytkownik przytrzymuje spust
podczas spawania i zwalnia go, aby zakoriczy¢ spawanie.

W trybie 4T nacisniecie spustu uchwytu spawalniczego powoduje uruchomienie przeptywu gazu ostonowego i zajarzenie fuku. Zwolnij spust
uchwytu, a cykl spawania bedzie kontynuowany. Aby zatrzymac spawanie, uzytkownik ponownie naciska i zwalnia spust.
3- Naci$nij prawy przycisk, aby wybraé czas, przez jaki ochrona przed gazem bedzie utrzymywana (0, 0,5 lub 1 sekunda) po zgasnieciu tuku. Chroni
czes¢ przed utlenianiem.

Interfejs podajnika Interfejs zrédta

V - ‘¢r2‘l{| Vv . .&*) . o ® o
m/min

. . ® M6 @ 4 ® oss
25| LB -

MIG

Al. MIG 4
90000 ..
v ¢ 90000 . Vv ‘
900000 o ¢
—_ + — + 90000 . + 7

INVERTER TECHNOLOGY
INVERTER TECHNOLOGY

Czarne obszary nie sg dostepne w tym trybie. Czarne obszary nie sg dostepne w tym trybie.

- Ustaw napigcie spawania (dostepne na podajniku drutu lub zrédle):

Wyregulowaé napiecie spawania za pomocg pokretta (V) w zaleznosci od wykonywanej pracy. Warto$¢ zadana napiecia jest wyswietlana na lewym
wyswietlaczu.

- Ustaw predkos¢ podawania drutu (dostepne na podajniku lub zrédle):

Wyreguluj predkos¢ nici za pomoca pokretta ((JO), aby dostosowac jg do wykonywanego zadania. Warto$¢ zadana predkosci jest wyswietlana na
prawym wyswietlaczu.

- Wyreguluj indukcyjnos¢ (dostgpne na zrédle):

Wyreguluj poziom indukcyjnosci za pomocg pokretta (M) na zrodle, warto$¢ wzgledna od MIN do MAX. Im nizszy poziom indukcyjnos$ci, tym
twardszy i bardziej kierunkowy bedzie tuk, im wyzszy poziom indukcyjnosci, tym gtadszy bedzie tuk z matg iloscig odpryskow.

Wybierz napiecie wyjsciowe i ustaw predkos¢ podawania drutu zgodnie z zaleceniami podanymi na Zrédle zasilania, w zaleznosci od grubosci
spawanych elementow.

PRZEDMUCHIWANIE GAZEM (dostepne na podajniku)

Przycisk usuwania gazu («/éf) umozliwia opréznienie palnika z powietrza bez rozwijania przewodu wlewu oraz sprawdzenie przeptywu gazu na
manometrze.

OA O

\"
()
m ﬂ &S Nacisnij krotko przycisk («//& ), aby rozpocza¢ oczyszczanie gazowe. Ekran po
prawej stronie wyswietla i rozwija sekwencje (7-6-5-...-1). Domyslinie czas jest

ustawiony na 7 sekund. To odliczanie pozostawia wolne rece do regulacji przeptywu
gazu na manometrze.

Seeses Aby zmieni¢ czas przedmuchu gazem, nalezy krotko nacisngé przycisk (/(&
[ 1L LR . P . I .
) i obroci¢ prawe pokretto. Czas mozna ustawi¢ w zakresie od 3 do 60 sekund.
:::""' Sekwencja rozpocznie sig po dokonaniu wyboru lub nacisnij ponownie krétko
LK )

przycisk (<%~ ), aby potwierdzi¢ i zapisa¢ ustawienie.

INVERTER TECHNOLOGY
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PODAWANIE DRUTU (dostepny na podajniku)

Przycisk podawania drutu (¢) aktywuje podawanie drutu bez wtgczania gazu lub systemu spawania. Umozliwia rozwijanie drutu przez ostone
palnika po zainstalowaniu nowej szpuli. Nacisnij przycisk przez dtuzszy czas, aby rozpocza¢ odwijanie przewodu, zwolnij przycisk, aby zatrzymac.

TRYB SPAWANIA TIG (GTAW)

PODYACZENIE | PORADY

» Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon).

* Podtaczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podigczy¢ opcjonalny palnik TIG (nr kat. 087606) do ztgcza EURO na podajniku
(lI-4), a kabel odwracajgcy do ztgcza ujemnego (-). Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcji obstugi zrodta.

» Upewni¢ sig, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty takie jak szczypce, kotnierz wzmacniajacy, dyfuzor i dysza nie sg zuzyte.

* Wybor elektrody zalezy od natezenia pradu w procesie TIG DC.

OSTRZENIE ELEKTRODY

Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujgcy sposob:

d ; L = 3 x d dla niskiego pragdu spawania.
L = d dla wysokiego pradu spawania.
Lt
ZALECANE ZESTAWIENIA
¥ ,
(mm) Prad (A) @ Elektrody (mm) @ Dysza (mm) Przeptyw Argonu (L/min)
mm
03-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 - 300 3.2 12,5 9-10

WYBOR TRYBU | USTAWIENIA

Na interfejsie zrodta :
1- Nacisnij lewy przycisk, aby wybra¢ tryb spawania TIG Lift.
2- Nacisnij srodkowy przycisk, aby wybra¢ zachowanie spustu: 2T, 4T lub Valve (palnik bez spustu).

W trybie 2T umie$¢ koncowke elektrody wolframowej na elemencie spawanym i nacisnij spust uchwytu spawalniczego, aby uruchomi¢ przeptyw
gazu ostonowego. Nastepnie podnie$ elektrode wolframowa, aby rozpoczg¢ zajarzenie tuku. Uzytkownik przytrzymuje spust podczas spawania i
zwalnia go, aby zakonczy¢ spawanie.

W trybie 4T umie$¢ koncowke elektrody wolframowej na elemencie spawanym i nacisnij spust uchwytu spawalniczego, aby uruchomi¢ przeptyw
gazu ostonowego. Nastepnie podnies elektrode wolframowg, aby zajarzy¢ tuk prgdem 20 A. Zwolnij spust uchwytu, a cykl spawania bedzie
kontynuowany. Naci$nij spust uchwytu po raz drugi, a cykl pracy przetgczy sie na «DownSlope» (prad spawania na poziomie 60%). Aby zakonczy¢
spawanie, zwolnij spust uchwytu spawalniczego po raz drugi.

W trybie «Zawér» ustaw natezenie przeptywu gazu na reduktorze ci$nienia butli gazowej, a nastepnie otworz zawor palnika. Umie$¢ koncéwke
elektrody wolframowej na obrabianym przedmiocie, aby rozpoczg¢ zajarzenie tuku. Aby przerwac spawanie, szybko podnie$ uchwyt lub unie$ tuk raz
(g6ra-dét). Zamknij zawdr palnika, aby zatrzymac gaz po ostygnieciu elektrody.

3- Nacisnij prawy przycisk, aby wybra¢ czas, przez jaki utrzymywana jest ochrona przed gazem (0, 0,5 lub 1 sekunda) po zgasnieciu tuku (opcja
niedostepna w przypadku palnika z zaworem). Chroni czg¢$¢ przed utlenianiem.

Interfejs podajnika Interfejs zrodta

A G

@ 21 ® o

® 4 ® oss

m i -~ -

90000 .
q) 0000ce .
900000 .
+ 90000 o ¢
INVERTER TECHNOLOGY
INVERTER TECHNOLOGY
Czarne obszary nie sg dostepne w tym trybie. Czarne obszary nie sg dostepne w tym trybie.

Regulacja natezenia spawania :
Wyregulowa¢ prad spawania za pomocg pokretta (@) w zaleznos$ci od wykonywanej pracy. Warto$¢ zadana pradu spawania jest wyswietlana na
prawym wyswietlaczu.
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ROLKI (B) OPCJONALNIE

, Odnosnik (x2) , Odnosnik (x2)
Srednica Srednica

Stal Aluminium Drut rdzeniowy
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377 21.2/1.6 089280
2 1.0/1.2 046849 040915
21.2/1.6 042384 042391

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

DYSFUNKCJA

Predkos¢ podawania drutu spawalniczego nie
jest stata.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Brak pradu lub niewtasciwy prad spawania.

Zablokowany przewod za rolkami

Spoina spawalnicza jest porowata.

Znaczne iskrzenie czgstek statych.

Brak przeptywu gazu na koncéwce palnika

WARUNKI GWARANCJI

PRZYCZYNY
Zgarniacze zatykajgce otwér wentylacyjny

Drut slizga sie na rolkach.

Jedna z rolek $lizga sie.

Kabel palnika jest skrecony.

Hamulec szpuli drutu lub rolki sg zbyt mocno
Scisniete.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Brak wpustu na rolce

Zbyt mocno doci$niety hamulec szpuli.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Brak mocy.

Ostona prowadnicy drutu zmiazdzona.
Zacigcie drutu w palniku.

Brak rurki kapilarnej.

Zbyt wysoka predkos$¢ drutu.
Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

Pusta butla gazowa.

Niezadowalajgca jakos$¢ gazu.

Przeptyw powietrza lub wpltyw wiatru.

Dysza gazowa zabrudzona.

Staba jako$¢ drutu.

Zfa jakos$¢ powierzchni do spawania (rdza itp.)

Gaz nie jest podtgczony

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Niedostateczny gaz ostonowy.

Nieprawidtowe podtaczenie gazu

ROZWIAZANIA

Wyczys$¢ rurke kontaktowg lub wymien jg na
produkt zapobiegajacy przyleganiu.

Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.
Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.

Kabel palnika powinien by¢é mozliwie prosty.

Poluzowac¢ hamulec i rolki

Wyczysci¢ lub wymienic.

Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu
Zwolni¢ hamulec.

Sprawdzi¢ podigczenie z siecig i czy gniazdo
jest dobrze zasilane.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajgcy (stan podigcze-
nia oraz zacisku).

Wymienic¢ spust palnika.

Sprawdzi¢ ostone i palnik.
Wyczyscic¢ lub wymienic.

Sprawdzi¢ obecnos¢ tuby kapilarne;j.
Zmniejszy¢ predkos¢ drutu

Dostosowaé zakres przeptywu od 15 do 20 L/
min.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Wymieni€.

Wymieni¢.

Unika¢ przeciagéw, zabezpieczy¢ obszar
spawania.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Stosowaé odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Sprawdzi¢, czy gaz jest podtagczony do wejscia
zrodta pradu.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Sprawdzi¢ i ustawi¢ zacisk uziemiajgcy jak
najblizej spawanego obszaru.

Wyregulowac przeptyw gazu.
Sprawdzi¢ podigczenie wlotéw gazu

Sprawdzi¢ zawér elektromagnetyczny

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

* Wszelkich innych uszkodzen powstatych w wyniku transportu.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzen zwigzanych ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture.

- notatke z wyjasnieniem usterki.

)
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Pieces de rechange

WF 20
SPARE PARTS /| ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHbIE YACTU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO
1 Charniére / Hinge C31413
2 | Poignée taille M / Handle size M 56048
3 | Verrou / Lock 71003
4 | Fenétre dévidoir / Wirefeeder window 56238
5 | Poignée taille S / Handle size S 56047
6 | Support bobine / Reel support 71503
7 | Circuit de contréle / Panel board B4186
8 | Molette / Knob C13873
9 | Motodévidoir / Wirefeeder C51568
10 | Carte d’adaptation d’interconnexion / Interconnection adaptation board B4185
11 | Circuit dévidoir WF20 / Wirefeeder circuit WF20 B4182
12 | Electrovanne / Solenoid valve 71542
13 | Embase Texas / Texas connector 51481
14 | Tourelle (en 2 parties) / Turret (in 2 parts) 72006
15 | Roues / Wheels 71864




Schéma électrique
WF 20

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANNEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

Interconnection adaptation board
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Spécifications
Techniques

WF 20

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALWUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

Tension d'alimentation (DC) / Power supply voltage (DC) / Versorgungsspannung (DC) / Tension de red eléctrica (DC) / HanpsixeHue U1 24V DC
nutanust (DC) / Voedingsspanning (DC) / Tensione di alimentazione (DC)
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. 60 % 500A
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ MB% npu 40°C (10
MuH), Hopma ENB0974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 % 400A
Acier / Steel 06> 1.6mm
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maxi- -
maler Durchmesser des SchweiRfiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / MuHuMansHsiv v Inox / Stainless 0.6 >1.6mm
MaKcumarbHbIA AnameTp npucagoyHoit nposonoky / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro Aluminium 08 16mm
minimo e massimo del filo d'apporto : :
Fil fourré / Wire cored 0.9~>16mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeauHerms ropenku / Aansluiting toorts / Connettori Euro
della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo B
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / Ckopoctb asuratens / Snelheid motor / Velocita del motore 1.5 21 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del 50W
motore
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweilfiilldrahtspule / Diametro
maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbii AnameTp npoBonoyHoi 606uHbI / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo @300 mm
della bobina d'apporto
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweikfiilldrahtspule / Peso
méaximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbIi Bec npoonoyHoit 606uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina 18 kg
del filo d’apporto
Pregsmn maximale de gaz / Maxmum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumansHoe aaBneHue rasa / Pmax 0.5 MPa (5 bar)
Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pa6oyasi Temnepatypa / o o
. e -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus / Bewaartempera- 20°C > +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiwuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps (IxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(Lxixh) 58 x26 x48 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 15 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. Pour ne pas endommager le dévidoir, le facteur de marche de la source de courant de
soudage doit toujours étre inférieur & celui indiqué sur le dévidoir.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable
cooling until thermal protection cancellation. To prevent damage to the wire feeder, the duty cycle of the welding current source should always be
lower than that indicated on the wire feeder.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch (>Eil ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warmung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u ans 10-muHyTHOro umkna. Mpu MHTEHCMBHOM KUCMOnb3oBaHuM (> MB%) MoxeT
BKTIOYUTECA TENNoBas 3alLTa. B 3ToM cryyae Ayra noracHeT i 3aropyTCs MHAUKATop ﬂ . OcTasbTe annapart MoaKIKYEHHbIM K NMTaHMIO,
4T06bI OH OCTBIN 7O MOMHO/ OTMEHbI 3auuTeI. Bo nogas paBouwit LK MCTONHMKA
CBApOYHOTO TOKa BCEraa AOMKEH BbiTb HIKE, YeM YKa3aHO Ha MeXaHy3ame Nofay npoBonoKK

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampie | gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Om schade aan de draadaanvoer te voorkomen, moet de inschakelduur van de lasstroombron altijd lager zijn dan die welke op de
draadaanvoer is aangegeven.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante ['uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica pud attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il to fino all della p [ Per evitare danni al trainafilo, il ciclo di lavoro della sorgente di corrente di

nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Um die D it nicht zu muss die Ei der
Schweilistromquelle immer Kleiner sein als die auf der Di inheil

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo
(superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende. Deje el aparato
conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. Para evitar dafios en el devanador, el ciclo de trabajo de la fuente de
corriente de soldadura debe ser siempre inferior al indicado en el devanador.

saldatura deve essere sempre inferiore a quello indicato sul trainafilo.



Pictogrammes

WF 20

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

I Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. Bl Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepe ucrionbsosanven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. I Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

(4]

IE Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonbi, ncnons3aytowmecs B MHCTpYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale I Symbol ulotki

@ Tension d'alimentation continue B DC supply voltage BB Kontinuierliche Versorgungsspannung B Tension de alimentacion CC B HanpsikeHue nutaHus nocTosHHOro
Toka @ DC-voeding Il Tensione di alimentazione CC M Napiecie zasilania DC

& Courant(s) de soudage assigné(s) au facteur de marche de 100% et (ou) 60% BN Rated welding current(s) at 100% duty cycle and/or 60% duty cycle EE
BemessungsschweiRstrom(e) bei 100 % Einschaltdauer und (oder) 60 % Einschaltdauer B Corriente(s) nominal(es) de soldadura al 100% del ciclo de trabajo y/o al 60% del

12 ciclo de trabajo B HomuHanbHbIit capoyHbIi ToK (Toku) npu 100% pabodem uukne u/mmm 60% paboyem uukne B Nominale lasstroom(len) bij 100% inschakelduur en/of 60%
inschakelduur I Corrente(e) di saldatura nominale al 100% del ciclo di lavoro e/o al 60% del ciclo di lavoro IEM Znamionowy prad spawania przy 100% cyklu pracy i/lub 60%
cyklu pracy.

A & Ampéres Bl Amperes B Ampere B9 Amperios 1 Avneps [ Ampére Bl Amper I8 Ampery
& Volt 1 Volt EJ Volt B Voltio ¥ Bonst K Volt I Volt 8 Wolt

Ut @ Tension dentrée assignée Bl Rated input voltage B Bemessungs-Eingangsspannung B Tension nominal de entrada I HomuHansHoe BXOAHOE HanpsxeHne

Nominale ingangsspanning Il Tensione di ingresso nominale I Znamionowe napigcie wejsciowe

I Courant d’entrée assignéa charge maximale Bl Rated input current at maximum load EE Bemessungs-Eingangsstrom bei Hochstlast B8 Corriente nominal de entrada
con carga méaxima [ HomuHanbHbIi BxoaHoi Tok npu makcumansHoit Harpyske M Nominale ingangsstroom bij maximale belasting Il Corrente di ingresso nominale a
carico massimo I8 Znamionowy prad wejsciowy przy maksymalnym obciazeniu

I Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BB Geréat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserkldrung finden
Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM EBpocotosa. [leknapaLs o COOTBETCTBMM JOCTYNHa [ NPOCMOTPa Ha HalleM caiTe (cobinka Ha o6noxke). [ Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita e disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). ¥ Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja
Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitatserkldrung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cooTsetctayet Tpe6osarusam Benvkobputaruu. 3assrnexne o
COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JocTynHo Ha Haluem Beb-caiTe (cM. rnasHyto cTpanuLy) I Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Eill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica e disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina). Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). EE Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
 (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). @ Tosap cootBeTcTBYeT HopMam Mapokko. fleknapaunst C» (CMIM) focTynHa Ans ckaunBanms Ha
Haluem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpauLe). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). IZM Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IEC 60974-5

I Lappareil respecte la norme IEC 60974-5. BN This product is compliant with standard IEC 60974-5. BB Das Gerét entspricht der Norm IEC 60974-5. Bl El aparato es
conforme a las normas IEC 60974-5. & Annapart co6nioaet HopmMbl IEC 60974-5. M Het apparaat voldoet aan de norm IEC 60974-5. Il |l disposittivo rispetta la norma IEC
60974-5. ¥ Urzadzenie spetnia wymagania normy IEC 60974-5.

i

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BE Fiir die Entsorgung lhres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B8l Este material requiere una recogida de basuras selectiva
segun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! B 3o oGopyaosaHue noanexwr nepepaboTke cornacHo aupexTuse Espocotosa
2012/19/UE. He Bbifpacbiarth B 06wmit MycopocGopHuk! I Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishou-
delijk afval ! il Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Urzadzenie to podlega
selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

(&

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. Bl This product should be recycled appropriately EE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3ot annapat noanexwr ytunusauwy. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. I8 Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

EAL

@ Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). Bl 3Hak cooTsetcTans EAC (EBpa3niickoe 3KOHOMUYECKOE
coobuecteo) M EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdinoty Gospodarczej)

IE Commande a distance EX Remote control BA Fernregler B Control a distancia I AuctaHumonHoe ynpasnenue B Afstandsbediening. Il Telecomando a distanza
Zdalne sterowanie

R Déroulement du fil R Wire unwinding BB Abrollen des Fadens B Desenrollar el hilo 0 Paamarsizatue vty I De draad afwikkelen Il Svolgimento del filo
Rozwijanie watku

@ Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa KM Ingang gas MM Entrata di gas

@ Purge gaz B Gas purge BE Gasventil einschalten B Epurazione del gas ¥ Mpogyska s3opom KM Afvoeren gas Il Gas di lavaggio I Purga de gas M Plukanie
gazem
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GYS France
Siege social / Headquarter

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159

53941 Saint-berthevin Cedex
France

www.gys.fr
+33243012360

GYS ltalia

Filiale / Filiale

Via Porta Est, 7
30020 Marcon - VE
Italia

www.gys-welding.com
+39 041 53 21 565

service.client@gys.fr italia@gys.fr

GYS UK GYS China

Filiale / Subsidiary Filiale / -1/ 7]

Unit 3 6666 Songze Road,

Great Central Way
CV21 3XH - Rugby - Warwickshire
United Kingdom

www.gys-welding.com
+44 1926 338 609

uk@gys.fr

Qingpu District
201706 Shanghai
China

www.gys-china.com.cn
+86 6221 4461
contact@gys-china.com.cn

GYS GmbH

Filiale / Niederlassung
Professor-Wieler-StralRe 11
52070 Aachen
Deutschland

WWW.gys-schweissen.com
+49 241/ 189-23-710
aachen@gys.fr

GYS Iberica

Filiale / Filial

Avenida Pirineos 31, local 9
28703 San Sebastian de los reyes
Espana

www.gys-welding.com
+34 917.409.790
iberica@gys.fr
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