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SMARTMIG

DESCRIPTION

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

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

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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

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

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

DESCRIPTION DU POSTE (FIG-I)

1- Interrupteur marche/arrét 10- Connecteur de torche EURO (sauf 142)
2- Cordon d'alimentation 11- Connecteur rapide 200A (3P uniquement)
3- Poignée arriere 12- Roues avant (sauf 142 uniquement)

4- Support bobine 13- Cable de masse fixe (sauf 3P)

5- Raccord rapide gaz 14- Boitier d'inversion de polarité (sauf 3P)
6- Poignée de transport avant 15- Chaine de fixation pour bouteilles.

7- Panneau de contréle et tableau "Smart" Attention : bien fixer les bouteilles

8- Moto-dévidoir
9- Roues arrieres (sauf 142)

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

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

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

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

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

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG-II)

Les SMARTMIG 162, 3P ,182 et 183 peuvent étre équipés pour souder avec du fil alu de @ 0,8 ou 1,0 (fig II-B).

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

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

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

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

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

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

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

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

SOUDAGE EN MODE "NO GAS" (FIG. III)
Ces appareils permettent de souder avec du fil fourré "No Gas" a condition d'inverser la polarité de soudage. Pour ce
faire, mettez I'appareil hors-tension puis ouvrez la trappe (14) et procédez au branchement en suivant les indications
de la figure III-C. Le poste est configuré d’origine en mode « Gas ».
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PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG-V)

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

- Ouvrir la trappe du poste

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

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

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

- Visser le maintien bobine (3).

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

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

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

- Desserrer la molette au maximum et |'abaisser.

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

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

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

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

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

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

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

Ci-dessous les différentes combinaisons possibles :

Smartmig 142 162 3P 182 183 gaz
acier/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
C02
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Electrodes - - 2/2,5/32 | - -

* Prevoir gaine teflon (ref. 041578) et tube contact special aluminium (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref. 041066)

Pour vous aider a sélectionner le diamétre de fil ou d'électrode adapté au travail que vous souhaitez effectuer, référez-
vous au tableau ci-contre (fig IV).

RACCORDEMENT GAZ

- Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Raccordez-le au poste a souder avec le tuyau fourni. Mettez
les 2 colliers de serrage afin d'éviter les fuites.

- Réglez le débit de gaz en ajustant la molette de réglage située sur le manodétendeur.

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

Cette procédure ne s'applique pas au soudage en mode « No Gas ».

DESCRIPTION DU TABLEAU DE COMMANDE (FIG. VI)

Smartmig 142/162/182/183 Smartmig 3P

1- Bouton de sélection de tension A/B 1- Bouton de sélection de mode MIG/MAG

2- Bouton de sélection de tension min/max 2- Potentiomeétre de réglage de puissance MMA
ou MIG

3- Potentiométre de réglage de vitesse de fil
4- Bouton de sélection de tension A/B

5- Tableau "SMART" de réglage MIG/MAG et
MMA

6- Voyant de protection thermique

3- Potentiométre de réglage de vitesse de fil
4- Tableau "SMART" de réglage MIG/MAG
5- Voyant de protection thermique

6- Commutateur 4 positions
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UTILISATION (FIG VI)

MODE MIG/MAG :

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

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

Puis, en fonction des recommandations, sélectionnez simplement :

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

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

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

» Réglez le potentiometre (3) sur la zone de la couleur la plus claire et ajustez « au bruit » si besoin.
Pour effectuer la méme opération avec un SMARTMIG 3P :

¢ Mettez le bouton (4) sur la position « A »

¢ Réglez le potentiométre (2) sur « min » ou « max »

» Réglez le potentiometre (3) sur la zone de la couleur la plus claire et ajustez « au bruit » si besoin.

MODE MMA (SMARTMIG 3P UNIQUEMENT):

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

Exemple :

Pour souder de la tole de 4 mm :

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

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

ATTENTION a bien fermer la bouteille de gaz. L'électrovanne fonctionne en continue en MMA.

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

o Respecter les régles classiques du soudage.

o Laisser l'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.

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

FACTEURS DE MARCHE ET ENVIRONNEMENT D'UTILISATION

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

x/60974
@40°C (T
cycle=10min) MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A
NB : les essais d’echauffement ont ete effectues a temperature ambiante et le facteur de marche a 40 °C a

été déterminé par simulation.

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

ENTRETIEN

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

« Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre I'arrét du ventilateur avant de travailler sur I'appareil. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

o Il est conseillé 2 a 3 fois par an d’enlever le capot et dépoussiérer l'intérieur du poste a la soufflette. En profiter pour
faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.

e Controler régulierement I'état du cordon d'alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter un danger.
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SECURITE

Le soudage MIG/MAG peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez-vous et protégez
les autres. Respecter les instructions de sécurité suivantes:

Rayonnements de I'arc: Protégez-vous a I'aide d'un masque muni de filtres conformes EN 169 ou EN 379.

Pluie, vapeur d’eau, humidité: Utiliser votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution < 3), a plat
et a plus d’un metre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

Choc électrique: Cet appareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation monophasée 1 phase + 1 neutre avec terre.
Ne pas toucher les piéces sous tension.
Vérifier que le réseau d'alimentation est adapté au poste.

Chutes: Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d’objets.

Briilures: Porter des vétements de travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou jeans).

Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.

Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de ne pas regarder I'arc et garder des
distances suffisantes.

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

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

Précautions supplémentaires: Toute opération de soudage :

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

- dans des lieux fermés,

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

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ces appareils.
Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.
Manipuler la bouteille de gaz avec précaution, des risques existent si la bouteille ou la soupape de la bouteille sont
endommagées.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

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

CAUSES POSSIBLES

Des grattons obstruent lorifice.

@

REMEDES

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

Le fil patine dans les galets.

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

- Diamétre du fil non conforme au galet.

-Gaine guide fil dans la torche non conforme.

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d’alimentation

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

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

ControOler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

Plage de réglage de 15 a 20 L / min.

Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d‘air ou influence du vent.

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

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

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

Nettoyer la piéce avant de souder

Particules d'étincelage

trés importantes.

Tension d'arc trop basse ou trop haute.

Voir parametres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

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

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

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

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

ELECTRICITY SUPPLY

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

DEVICE PRESENTATION (FIG-I)

1- Power Switch Off/On 10- EURO torch connector (162, 3P & 182 only)

2- Power Cable 11- 200A Rapid Connector (3P only)

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

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

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

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

8- Drive Reel bottles correctly.

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

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

These machines can weld Steel and Stainless Steel wires of 0.6/0.8 or 1.0mm (except SMARTMIG 142) (Fig II - A)
The machine is delivered equipped to function with @ 0.8mm Steel/Stainless steel wire, and the contact tip, roller throat
and the sleeve of the torch supplied are suitable for this application.

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

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

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

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

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

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

GASLESS WIRE WELDING (FIG. III)

These machines are capable of "Gasless" wire welding (cored wire) provided that the polarity is reversed.
To do this, turn the machine off, open up the machine (14) and make the electrical connections described in Figure C
of the page below. The Machines are originally configured for Gas welding.

11
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PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY (FIG-V)

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

¢ Open the door of the machine

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

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

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

e Tighten the plastic screw (3).

FIG V-B : Installing the drive roller.

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

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

¢ Loosen the drive roller knob as far as possible.

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

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

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

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

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

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

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

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

Below are the different combinations possible :

Smartmig 142 162 3P 182 183 gaz
steel/ 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
stainless Co2
steel
Alu* - 0,8/1,0 Pure Argon
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Electrodes - - 2/2,5/3,2 | - - -

* We recommend a teflon sheath (ref. 041578) and special Aluminium contact tip (@ 0.8 ref. 041059 - @ 1.0 ref.

041066)

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

GAS COUPLING

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

the two clamps to avoid leakages.

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

NB : to help facilitate the adjustment of the gas flow, operate the drive rollers by pressing the trigger of the torch

(ensure that the drive roller is completely loose so the wire is not fed through).
This procedure does not apply to "Gasless" welding mode.

CONTROL PANEL (FIG. VI)

Smartmig 142/162/182/183 Smartmig 3P

1- Voltage selection button A / B

1- Mode select button MIG/MMA.

2- Voltage selection button min/max.

2- Power adjustment knob MMA or MIG.

3- Wire speed regulator.

3- Wire speed regulator.

4- « SMART » settings table MIG/MAG

4- Voltage selection button A/ B

5- Thermal Protection light.

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

6- positions switch

6- Thermal Protection light.
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DIRECTIONS OF USE (FIG VI)

MIG/MAG MODE:

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

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

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

Examples :

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

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

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

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

To perform the same operation with SMARTMIG 3P :

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

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

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

MMA MODE (SMARTMIG 3P ONLY) :

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

Example :

For welding metal 4mm thick :

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

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

Check carefully that the gas bottle is properly closed. The solenoid valve remains active in MMA mode.

ADVICE AND THERMAL PROTECTION

¢ Respect the normal rules of welding

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

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

DUTY CYCLE & WELDING ENVIRONMENT IN USE

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

609/4 P
4(0° 4 6 8 S
e=10 MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A
Note: the running hot tests have been carried out at atmosphere temperature and duty cycle has been deter-

mined at 40°C by simulation.

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

MAINTENANCE

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

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

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

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

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

13



SMARTMIG @

SECURITY
Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.
Protect yourself and others. Ensure the following safety precautions are taken:

Arc radiation: Protect yourself with a helmet fitted with filters in compliance with EN169 or EN 379.

Rain, steam, damp: Use your welding unit in a clean/dry environment (pollution factor < 3), on a flat surface, and
more than one meter from the welding work-piece. Do not use in rain or snow.

Choc électrique: This device must only be used with an earthed power supply. Do not touch the parts under high
voltage. Check that the power supply is suitable for this unit.

Falls: Do not place/carry the unit over people or objects.

Burns: Wear protective (fire-proof) clothing (cotton, overalls or jeans).

Wear protective gloves and a fire-proof apron.

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

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

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

Additional Precautions: Any welding operation undertaken in.....

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

- Poorly ventilated rooms,

- In the presence of flammable or explosive material,

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

Technical protection as described in the Technical Specification CEI/IEC 62081 must be implemented. Welding in raised
positions should not be undertaken, except in case of safety platforms use.

People wearing Pacemakers are advised to see their doctor before using this device.
Do not use the welding unit to unfreeze pipes.
Handle gas bottles with care - there is increased danger if the bottle or its valve are damaged.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

symptoms possible causes remedies

Clean out the contact batch or change
Debris is blocking up the opening. |it and replace the anti-adherence pro-

duct. Ref.041806

The welding wire speed is not Control the roller pressure or replace
constant. Wire diamet It tible with
The wire skids in the rollers. Ire diameter r;cc:lrlléfompa ole Wi
Covering wire guide in the torch non-
compatible.
) . Reel or roller brake too tight. Release the brake and rollers.

The wire-feeder motor doesn’t ope-

rate. ; Check that the power switch is in the

Electrical supply problem. "On" position.
Covering wire guide dirty or damaged. Clean or replace.
Bad wire feeding.

Reel brake too tight Release the brake.

Check the mains connection and
Bad connection to the main supply. | look if the plug is fed by 400 V (3PH)

power socket.
No welding current.

. Check the earth cable (connection and
Bad earth connection. o
clamp condition).
Torch trigger inoperative. Check the torch trigger / replace torch.
Guide wire sheath crushed. Check the sheath and torch body.
Wire jammed in the torch Clean or replace.
The wire jams (after the rollers). J P
No capillary tube. Check the presence of capillary tube.
Wire speed too fast Reduce the wire speed.

. . Adjust flow range 15 to 20 L / min.
The gas flow rate is not sufficient. Clean the working metal.

Gas bottle empty. Replace it.
Gas quality unsatisfactory. Replace it.
The welding bead is porous. Air flow or wind influence. Prevent drafts, protect welding area.
Gas nozzle dirty. Clean or replace the gas nozzle.
. . Use suitable WIRE for MIG-MAG wel-
Poor quality wire. di
ing.
Surface to weld |2t£)a<; condition. (rust, Clean the metal before welding.
Arc voltage too low or too high. See welding settings.
. . . . Adjust the earth cable for a better
Very important flashing particules. Bad earth connection. connection.
Insufficient gas flow. Adjust the gas flow.

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

No gas flow at the end of the torch. Bad gas connection.
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BESCHREIBUNG

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

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

NETZANSCHLUSS

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

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

Die Smartmig 162/3P/182 miissen an einen einphasigen 230V Netzanschluss MIT Erdung angeschlossen werden (Absi-
cherung 16A trage, fiir die Smartmig 142 13A trage).

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

BESCHREIBUNG DES GERATES (ABB-I)

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

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

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

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

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

8- Drahtfdrderrollen Achtung: Gasflaschen gegen Umkippen sichern!

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

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

Die SMARTMIG Gerate kdnnen 0,6/0,8 und 1mm Stahl- und Edelstahl-Dréhte verschweien (auBer das Modell 142)
(siehe Abb. II — A, Seite 2).

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

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

SMARTMIG 162 ,3P, 182 und 183 kénnen @ 0,8 oder 1,0 mm (fig II-B) Aluminium-Drahte verschweiBen.

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

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

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

¢ Drahtfiihrungsrollen : benutzen Sie spezifische Drahtfiihrungsrollen fiir Aluminiumdraht.

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

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

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

» Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fiir Alu, das dem Drahtdurchmesser entspricht.
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FULLDRAHT SCHWEISSEN (ABB-III)

SMARTMIG konnen Filldraht verschweifen, wenn Sie die Polaritat entsprechend anpassen.

Ziehen Sie dafiir den Netzstecker aus der Steckdose und &ffnen sie die Deckelklappe (14). Montieren Sie den
Anschluss wie auf Bild C (siehe nachste Seite) um. Die SMARTMIG Gerdte sind bei der Lieferung fiir den Betrieb ,mit
Gas" werksseitig voreingestellt.

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (ABB-V)

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

¢ Entfernen Sie den Seitendeckel des Gerates.

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

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

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

¢ Kunststoffschraube anziehen.

Abb V-B : Aufstellung der Antriebsrolle.

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

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

e Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiihrung.

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

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

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

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

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

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

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

Hier ist eine Zusammenfassung der méglichen Kombinationen:

Smartmig 142 162 3P 182 183 gaz
Stahl / 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
Edelstahl COo2
Alu* - 0,8/1,0 Pure Argon
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Elektroden - - 2/2,5/32 | - - -

* Planen Sie eine Teflonfihrungsseele (Art. Nr. 041578) und ein Kontaktrohr speziell fir Aluminium ein
(@ 0,8 Art. Nr. 041059 - @ 1,0 Art. Nr. 041066)

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

GAS-ANSCHLUSS

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

¢ Regeln Sie die Gasdurchflussmenge mit dem Einstellrad am Druckminderer.

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

Dieses Verfahren gilt nicht fiir den Fiilldraht Modus.

17



SMARTMIG

BESCHREIBUNG DES BEDIENFELDES (ABB-VI)

Smartmig 142/162/182/183 Smartmig 3P
1- A/ B Auswahltaste Schweif3spannung 1- Auswahltaste Modus MIG/MMA.
2- Min/Max Auswahltaste Schwei3spannung 2- Potentiometer SchweiRstrom E-Hand/MIG
3- Potentiometer Drahtgeschwindigkeit MIG/ 3- Potentiometer Drahtgeschwindigkeit MIG/
MAG. MAG.
4- "SMART" Tabelle Einstellhilfe MIG/MAG. 4- A / B Auswahltaste SchweiBspannung
5- Anzeige thermischer Uberlastschutz. 5- "SMART" Tabelle Einstellhilfe MIG/MAG u.
E-Hand.
6- Stufen-Schalter 6- Anzeige thermischer Uberlastschutz.

BENUTZUNG (ABB-VI)

MIG/MAG MODUS:

SMARTMIG ermdéglicht die einfache Einstellung der SchweiBspannung und der Drahtgeschwindigkeit.

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

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

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

Beispiel :

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

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

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

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

Gleicher Beispiel bei SMARTMIG 3P :

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

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

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

MMA MODUS (SMARTMIG 3P EINSCHLIESSLICH):

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

Beispiel :

VerschweiBen von 4 mm Blech:

e Taste (1) auf Position « MMA »,

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

ACHTUNG! Gasflasche manuell zudrehen. Im E-Hand — Modus ist das interne Gasventil immer gedffnet.

THERMISCHER SCHUTZ

¢ Beachten Sie die allgemeinen Grundregeln des Schweifens.

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

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

EINSCHALTDAUER UND VERWENDUNGSUMGEBUNG

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

60974 P
40° 4 O 8 S
e=10 MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A
Bemerkung: Die Erwarmungspriifungen sind bei Umgebungstemperatur durchgefiihrt wurden und die Einschaltdauer

wurde bei 40° C im Simulationbetrieb ermittelt.
Diese A-Klasse Gerate sind flr den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem anderen
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Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Gerat nicht in Rau-
men, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitét leiten kénnen. ACHTUNG! : Ande-
rung der Norm EN 60974-10 ab 01. Dezember 2010! Diese Gerate entsprechen nicht mehr der Richtlinie CEI 61000-3-
12. Es liegt in Ihrer Verantwortung zu tberpriifen, ob die Gerate flir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie sie
an das Stromnetz anschlieBen. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den zusténdigen Stromnetzbetreiber.

INSTANDHALTUNG

¢ Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

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

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

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

UNFALLPRAVENTION
Lichtbogenschweissen kann gefahrlich sein und zu schweren — unter Umstanden auch tédlichen — Verletzungen fiih-
ren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Lichtbogenstrahlung: Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme Schutzs-
chirme mit Spezialschutzgldsern nach EN 169 / 379 vor der intensiven Ultraviolettstrahlung zu schiitzen. Auch in
der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer miissen auf Gefahren hingewiesen und mit den nétigen
Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Umgebung Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nasseeinwirkung geschiitzter Umgebung. Sorgen Sie
stets fir einen senkrechten und sicheren Stand des Gerates auf ebenem Grund und stellen Sie es mindestens einen
Meter vom zu verschweiBenen Weksriick auf.

Feuchtigkeit Stromversorgung Nicht bei erhéhter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen. Das Gerat darf nur an
einer daflir geeigneten Stromversorgung betrieben werden. Keine Spannungsfiihrenden Teile beriihren. Verwenden
Sie niemals einen beschadigten Brenner, da dies zu Schaden an der Maschine sowie an der Elektrik verursachen kann.

Transport: Unterschatzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerat nicht Giber Personen oder
Sachen hinweg und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart aufsetzen.

Verbrennungsgefahr: Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schiirze, Handschuhe,
Kopfbedeckung sowie feste Schuhe).

Tragen Sie auch eine Schutzbrille, wenn Sie Schlacke abklopfen. Schiitzen Sie andere durch nicht entziindbare Tren-
nwande.

Nicht in den Lichtbogen schauen und ausreichend Distanz halten.

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

Schweissrauch: Die beim SchweiBen entstehenden Gase und der Rauch sind gesundheitsschadlich. Der Arbeitsplatz
sollte daher gut beliiftet sein und der entstehende Rauch und die Gase missen abgesaugt werden.

Weitere Hinweise: Fiihren Sie SchweiBarbeiten:

- in Bereichen mit erhdhten elektrischen Risiken,

- in abgeschlossenen Raumen,

- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten,

nur in Anwesenheit von qualifiziertem Rettungs- und/oder Fachpersonal durch. Treffen Sie VorsichtsmaBnahmen in
Ubereinstimmung mit ,,IEC 62081". SchweiBarbeiten an Gegensténden in groBeren Hohen diirfen nur auf professionell
aufgebauten Gerlisten durchgefiihrt werden.

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher! Personen mit Herzschrittmacher
dirfen mit dem Gerat nicht ohne artzliche Zustimmung arbeiten!
Das Gerat ist nicht geeignet flir das Auftauen von Leitungen! Achten Sie beim Umgang mit Gasflaschen auf sicheren
Stand und Schutz des Flaschenventils! Beschadigte Flaschen stellen ein Sicherheitsrisiko dar!
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FEHLERSUCHE
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Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht konstant.

Das Kontaktrohr ist verstopft.

LOSUNGEN

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

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes oder
andern die Antriebsnut auf die korrekte Dra-
htstarke.

-Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht
korrekt.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb zu
fest.

Lockern Sie die Bremse und den Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

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

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt oder bes-
chadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch oder
tauschen Sie diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

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

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung und
Klemmenzustand).

Brenner defekt.

Priifen Sie den Brenner bzw. tauschen Sie
diesen aus.

Drahtstau im Antrieb.

Seele fehlerhaft.

Priifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner.

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Priifen und einsetzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.

Die SchweiBnaht ist pords.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung.
Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen.

Zugluft.

SchweiBzone abschirmen.

Schmutzige Gasduise.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten SchweiBdraht.

SchweiBmaterial von schlechter Qualitat (Rost,

)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der
SchweiBstelle.

Schutzgasfluss zu gering.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen priifen. Druck-
minderer und Magnetventile prifen.
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DESCRIPCION

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

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

El reglaje de estos aparatos es simple y rapido gracias a la solucion SMART.

ALIMENTACION ELECTRICA

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

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

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

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG-I)

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

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

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

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

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

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

8- Devanadera Atencion: bien fijar las botellas

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

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

Estos aparatos pueden soldar hilo de acero y de acero inoxidable de 0,6/0,8 o 1,0 (salvo el modelo 142) (fig II - A).
Estos aparatos estan entregados de origen para funcionar con hilo de @ 0,8 de acero o acero inoxidable. El tubo de
contacto, la abertura del rodillo, la vaina de la antorcha estan previstos para esta aplicacion.

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

La utilizacion en acero o acero inoxidable necesita un gas especifico Argéon + CO2. La proporcion de CO2 varia segln
la utilizacion. Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas para soldar el acero se sitla
entre 12 y 18 L/mn segln el medio ambiente y la experiencia del soldador.

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

El SMARTMIG 162, 3P, 182 y el 183 pueden ser equipados para soldar con hilo de aluminio de @ 0,8 o 1,0 (fig II-B).

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

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

- Utilizar rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

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

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

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

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

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

Estos aparatos permiten soldar con alambre de aportacion tubular "No Gas" con condicion de invertir la polaridad de
soldadura. Para ello, desconectar la maquina de la red de alimentacién, luego abrir la trapa (14) y proceder a la conexién
siguiendo las indicaciones de la figura C en la pagina contigua. El aparato esta configurado de origen en modo « Gas ».
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PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS Y ANTORCHAS (FIG-V)

» Tomar el asa de la antorcha, y quitar la boquilla (fig V-E) girandola en el sentido contrario del horario, luego quitar el
tubo de contacto (fig V-D), dejando el soporte y el muelle en la antorcha en su sitio.

e Abrir la trampa del aparato.

FIG V-A: Colocar el rollo en su soporte.

¢ En caso de uso de un rollo de diametro 10mm, no utilizar el adaptador (1).

¢ Arreglar el freno del rollo (2) para evitar que, al parar la soldadura, el hilo se enrede por causa de inercia del rollo.
iNo apretar demasiado fuerte! El rollo debe girar sin forzar al motor.

e Atornillar el tornillo de plastico (3).

FIG V-B: Colocar el rodillo

e Elegir el rodillo adecuado al didmetro y al tipo de hilo, colocarlo en la devanadora de manera a leer la indicacion del
diametro utilizado.

FIG V-C: Para arreglar la presion de los rodillos, proceder como sigue:

0 Aflojar la ruedecita como maximo

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

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

0 Apretar la ruedecita (fig V-C), al mismo tiempo que se aprieta el gatillo, hasta arrastrar el hilo, luego parar la
presion.

NB : Para el hilo de aluminio, poner un minimo de presion para no aplastar el hilo.
e Sacar el hilo de la antorcha de aproximadamente 5cm, luego poner al cabo de la antorcha el tubo de contacto (fig
V-D) adecuado al hilo utilizado, finalmente la boquilla (fig V-E).

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

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

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

Abajo encontrara las diferentes combinaciones posibles:

Smartmig 142 162 3P 182 183 gaz
acero/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
Cco2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -
Electrodos - - | 2125132 | - | - -
* Prever una vaina teflon (ref. 041578) y un tubo de contacto especial aluminio (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref.041066)

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

CONEXION GAS

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

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

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

Este procedimiento no puede aplicarse a la soldadura en modo « No Gas ».

DESCRIPCION DE LA TABLA DE MANDOS (FIG-VI)

Smartmig 142/162/182/183 Smartmig 3P

1- Botdn seleccion de tension A / B 1- Boton seleccion de modo MIG/MMA.

2- Botdn seleccidn de tension min/max. 2- Potenciometro de reglaje de potencia MMA o
MIG.

3- Potenciometro de reglaje de velocidad del hilo. | 3- Potenciémetro de reglaje de velocidad del hilo.

4- Tabla « SMART » de reglaje MIG/MAG. 4- Tecla seleccion de tension A / B

5- Indicador de proteccion térmica. 5- Tabla « SMART » de reglaje MIG/MAG y MMA.

6- Conmutador 4 posiciones 6- Indicador de proteccion térmica
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UTILIZACION (FIG-VI)

MODO MIG/MAG:

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

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

e Su tension (botones A/ B y min./max. para el SMARTMIG 142 y 162 ; boton A/B para el SMARTMIG 3P)

* Su velocidad de hilo, arreglando el potencidometro (3) en la zona de color indicada y ajustar si es necesario.
Ejemplos :

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

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

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

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

Para realizar la misma operacion con un SMARTMIG 3P:

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

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

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

MODO MMA (SMARTMIG 3P UNICAMENTE):

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

Ejemplo :

Para soldar una chapa de 4mm :

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

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

Aseglrese de que la bombona de gas esté bien cerrada. La electrovalvula sigue activa en modo MMA.

CONSEJOS Y PROTECCION THERMICA

e Respetar las normas clasicas de soldadura.

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

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

FACTORES DE MARCHA Y ENTORNO DE UTILIZACION

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

60974 B
040° a 6 8 8
e=10 MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A

Nota: las pruebas de calentamiento fueron realizadas con una temperatura ambiente y el factor de funciona-

miento a 40°C fue determinado por simulacion.

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

MANTENIMIENTO

 El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.

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

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

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

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

Respetar las instrucciones siguientes de seguridad:

Radiaciones del arco: Protegerse con una mascara con filtros conformes EN 169 o EN 379.

Lluvia, vapor de agua, Humedad: Utilizar su aparato en una atmosfera limpia (grado de polucién inferior a 3), de
plano y situado mas de 1 metro de la pieza a soldar. No utilizar bajo lluvia ni nieve.

Choque eléctrico: Esta maquina solo debe ser utilizada con una alimentacién monofasica de 2 hilos y tierra. No tocar
las piezas bajo tensién. Verificar que la alimentacion sea adaptada al equipo.

Nunca utilizar una antorcha en mal estado (defecto de aislamiento eléctrico): existen riesgos de dafiar el aparato y la
instalacion eléctrica.

Caidas: No suspender el equipo encima de personas u objetos.

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

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

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

Precauciones Suplementarias: Todas operaciones de soldadura:
- en lugares con importante riesgos de choques eléctricos.
- en lugares cerrados,
- en presencia de materiales inflamables o con riesgos de explosion.
siempre deben ser sujetas a la aprobacion de un « experto », y efectuadas en presencia de personas cualificadas
capaces de intervenir en caso de urgencia.
Los medios técnicos de proteccion especificados en la Especificacion Técnica CEI/IEC 62081 deben ser aplicados.
La soldadura en posicién sobreelevada esta prohibida, excepto en caso de utilizacién de plataformas de seguridad.

Las personas que tienen un estimulador cardiaco deben acudar al medico antes de utilizar estos
aparatos.No utilizar el aparato para descongelar las canalizaciones.Manipular la bombona de gas con precauciones,
existen riesgos cuando la bombona a o la valvula estan deterioradas.
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SINTOMAS, CAUSAS POSIBLES, REMEDIOS

SINTOMAS CAUSAS POSIBLES

Residuos obstruyen el orificio.

Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo y colo-
car producto anti-adherencia.

Ref. : 041806

La salida del hilo de soldadura no es constante.

El hilo desliza en los rodillos.

- Comprobar la presion de los rodillos o substi-
tuirlos.

- Diametro del hilo no conforme al rodillo.

- Funda guia de hilo no conforme.

El motor de devanado no funciona.

Freno del rollo o del rodillo demasiado apretado.

Aflojar el freno y los rodillos

Problema de alimentacion

Comprobar que el botdn de puesta en marcha
esta activado.

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o deteriorada.

Limpiar o remplazar.

Freno de rollo demasiado apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexion a la toma de corriente.

Comprobar la conexion de toma y ver si
ésta misma esta bien alimentada con 1 fase
(+tierra).

Mala conexion de la masa.

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

Contactor de potencia inactivo.

Comprobar el gatillo de la antorcha.

Comprobar el contactor de potencia.

Se engancha el hilo después de los rodillos.

Funda guia de hilo aplastada.

Comprobar la funda y el cuerpo de la antorcha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Remplazar o limpiar.

Falta de tubo capilar (acero).

Comprobar la presencia del tubo capilar.

Tornillo de ajuste de los rodillos demasiado
apretado

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

El corddn de soldadura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Campo de ajuste de 15a20 L/ mn.

Limpiar el metal de base.

Bombona de gas vacia.

Remplazarla

Calidad de gas no satisfactoria

Remplazarlo.

Circulacion de aire o influencia del viento.

Impedir corrientes de aire, proteger la zona de
soldadura.

Boquilla de gas demasiado sucia.

Limpiar la boquilla de gas o substituirla.

Mala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adecuado a la soldadura MIG-
MAG.

Estado de la superficie para soldar de mala
calidad (6xido, etc...)

Limpiar la pieza antes de soldar

Particulas de chispas importantes.

Tensidn del arco baja o alta.

Ver los parametros de soldadura.

Mala toma de masa.

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

Gas de proteccion insuficiente.

Ajustar el caudal de gas.

No llega el gas a la salida de la antorcha

Mala conexion del gas.

Comprobar que la unién del gas cerca del motor
lesté bien conectada. Comprobar el mandmetro |
las electrovalvulas.
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NMPEACTABJIEHME

Crniacnbo 3a Ball Bbl6op! YTob6bl MOIHOCTbIO UCII0/1b30BaTh BO3MOXHOCTY arnapara, rnoXxasayucra, 03HaKoMbTECh C
JaHHOV MHCTPYKLMEN.

Annapatbl SMARTMIG sIBNSIOTCA CBapO4YHbIMM annapaTtaMu TpaHChOPMaTOPHOro TWMA ANs MOJsyaBTOMaTUYECKOM
ceapku (MIG nnm MAG) Ha noctosiHHoM Toke (DC), w anst ceapkn MMA (tonbko SMARTMIG 3P). OHM pekoMeHayoTCs
[Nst CBapKu NtobbliM BUAOM MPOBOJIOKU: CTaslb, HEPXKaBEWKa, antoMUHWUIA, (ptocoBas npososoka (6e3 rasa). SMARTMIG
3P MOXeT BapuTb 3neKTpoabl AMaMeTpoM A0 3,2 MM.

YnpoLlleHHas HacTpolka 6narogaps dyHkumMm SMART.

SNNIEKTPNYECKOE NMUTAHUE

OTv annapaTtbl NOCTaBNATA ¢ BUKow Ans 16A Tuna CEE7/7. SddekTnBHOE 3HaueHne notpebnsiemoro Toka (I1eff) ans
MCNONb30BaHNS NMPU MaKCUManbHbIX YCNIOBUSIX YKA3aHO Ha annapare.

Annapatbl Smartmig 162/3P/182 pomkHbl 6biTb NOAKMOYEHbl K opHodasHon posetke 230B C 3A3EMJIEHUMEM,
3almiLeHHor 16-amnepHbIM NpefoxpaHuTeneM, U 13-amnepHbIM NpefoxpaHuTeneM ana Smartmig 142.

AnnapaTt Smartmig 183 pomkeH 6biTb noakntoyeH k TpexdasHow poseTtke 400B C 3A3EMJIEHMEM, 3alimiieHHON
10-aMnepHbIM NpefoXpaHUTENeM.

ONMUCAHME AMNMNAPATA (PUC-I)

1- BbikntoyaTtenb BKJ1/BbIKI 11- BbicTpbiii pa3beM 200A (Tonbko anst 3P)

2- LLHyp nuTaHus 12- NepeaHue koneca (Tonbko ana 162, 3P n 182)

3- TbinbHasa pykosiTka 13- CtaumoHapHsbIi kabenb Macchl (Tonbko ansa 142, 162
4- [lep)xaTenb KaTyLKK n 182)

5- bbicTpoe noaksoyeHne rasa 14- Kopobka MHBepcUMn NoAspHOCTM (TONbKO Ans 142,
6- MepeaHas pyKosiTka Ans NepeHOCKn 162 n 182)

7- Nanenb "Smart" perynnpoBky napameTpos 15- LUenb ans 3akpenneHus 6annoHoB. BHUMaHue:

8- MNopatoLee ycTpoCTBO NpaBWbHO 3akpenute 6annoHsbl

9- 3agHue koneca (Tonbko ana 162, 3P n 182)
10- Pa3beM ropenku eBpocTaHaapTa (Tonbko ans 162, 3P
n 182)

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

3T annapaTbl MOIyT BapuTb CTasIbHYIO NPOBOSIOKY U HepxxaBelky 0,6/0,8 n 1,0, (3a uckntoueHnem 142) (puc II-A).
AnnapaTbl M3HayanbHO YKOMMIEKTOBAHbI ANsi CBApKW CTaslbHOM Unu Hepxasetolen nposonokon @ 0,8. KoHTakTHas
Tpybka, xenob Ha ponuke n 060104Ka ropenkn NpeaycMoTpeHbl Ans 3TOr0 MCNob30BaHus. Ecnm Bbl Mcnonb3lyeTe
NpOBOJIOKY AnamMeTpoM 0,6 — HEO6XOAMMO 3aMeHNTb KOHTaKTHYO TpybKy. Ponnk noaatoLLero ycTpoicTea ABYXCTOPOHHUI
0,6 / 0,8. B aTOM cniyyae ero Hy>HO yCTaHOBUTb TakuM 06pa3oMm, 4Tobbl 6bi1a BuanMa Haanuck 0,6. ns ceapkm @ 1,0
BaM Heo6X0aMMbl COOTBETCTBYIOLLME POSIMK U KOHTaKTHas Tpybka.

CBapkw CTanv unm Hepxasemnku TpebyeT MCnonb3oBaHUs creumndbunyeckoro rasa aproH + CO2. Mponopuus CO2 3aBucHT
OT MCnonb3oBaHus. na Bbibopa rasa obpaTtuTech 3a COBETOM K BalleMy AMCTpubbiOTOpY. Pacxop rasa npu cBapke
CTanu JomkeH 6biTb Mexxay 12 1 18 51/MUH B 3aBMCMMOCTM OT OKpY>KatoLLeln cpeabl U OMnbiTa Nonb30BaTens.

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJIFOMUHUA (PEXXUM MUTI) (PUC-II)

SMARTMIG 162, 3P, 182 1 183 moryT 6biTb 060pyA0OBaHbl ANsi CBapKX antoMuUHKUS npoBosiokoi o1 @ 0,8 ao 1,0 (puc
I1-B). SMARTMIG 142 MoryT no ciy4ato 6blTb UCMONb30BaHbl A1 HEMHTEHCMBHOWM cBapku AntoMuHus @0,8. B 3ToM
cnydae, ans obneryeHvst NoaaYyn NPOBOOKA AO/MKHA BbITb XKECTKOW.

[ns cBApKW antoMMHUS HEOBXOAUM CrieumanbHbll ras — unicTbiii AproH (Ar). ns Bblbopa rasa obpaTuTech 3a COBETOM
K AMcTpmbbloTopy. Pacxop rasa npu ceapke antoMuHus: 20-30 1/MUH B 3aBMCMMOCTM OT OKpY>KatoLLel cpeabl 1 onbiTa
cBapLumka.

Huxe npuseaeHsbl pas3nuyms CNob30BaHWs Ans CTanu 1 antoMUHUS:

e [icnonb3yiTe cneumasbHble POSIMKK A1 CBAPKX antoMUHMSI.

o [laBneHne MpWXXMMHBLIX POJSIMKOB MOAAMOWEr0 MexaHW3Ma Ha MPOBOJSIOKY: OTPerynvpymTe AaBfieHMe Ha MUHUMYM,
yTObbI HE pa3aaBuTb NPOBOJIOKY.

e /cnonb3yinTe KanunnsapHy TPyoKy TOMbKO AS CTaslbHOM 1 HepyKaBetoLLel NMPOBOJIOKM.

¢ lMoaroToBka ropenku Ans anoMuHUs TpebyeT npucTasibHOro BHMMaHusi. OHa ocHalleHa TecdhsIoHOBON TpyOKoOW,
KoTopas cmsiryaeT TpeHue. HE OBPE3ATb Tpybky no Kpato CTblka, OHa AO/MKHA ObiTb AJIMHHEE KanWAASIPHON TpyoKM,
KOTOPYIO OHa 3aMeHseT. JTa Tpybka Ucrnonb3yeTcs Ans HanpasieHUs NPOBOJSIOKN OT POJIMKOB.

¢ KoHTakTHas Tpybka: ucnonb3yiite CELMAJIBHYIO koHTakTHYtO Tpybky ansa antomuuus @ 0,8 (apT: 041059-He BxoauT
B KOMMJIEKT).
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CBAPKA B PEXXUME «BE3 rA3A» (PUC. III)

3TV annapaTbl MOryT BapuTb ¢htocoByto NpoBosioky "No Gas" , ecnv NOMeHsITb NOSISIPHOCTb CBApKW. s 3Toro
OTK/IIOUMTE annapaT OT HanpsKeHWs, 3aTeM OTKPOWTE /oK (14) v cneaynuTe MHCTPYKUMM NOAK/IOUEHMS, YKa3aHHO
Ha pucyHke III cTp.2 3aBoAcKas HACTpPOMKa annapaTa - Ha peXxuM cBapku ¢ Fasom (Gas)

YCTAHOBKA KATYLUEK U BOBUH (PUC-V)

¢ Bo3bMUTE ropesnky 3a pyKoSTKY U CHUMWUTE HakoHeYHUK (puc V-E), oTKpy4YmBasi MO YaCOBOM CTPESIKE, 3aTEM BblHbTE
KOHTaKTHYt0 Tpybky (puc V-D), ocTaBuB aepxxatesib U NPYXXuWHY Ha MecTe.

o OTKpOWTe NOK annapaTa

PUC V-A : YcTaHoBuTe 606MHY Ha aepxxaTtesb.

o [1pn ncnonb3oBaHum 606MHbLI 100 MM HET HEOOXOAMMOCTM YCTaHaBnMBaTb aganTep (1).

o OTperynupyiTe TopMo3 (2) 606MHbI Tak, YTODBbI MPU OCTAHOBKE CBapkun 606MHa MO MHEPLIMK He 3anyTana
MpoBOMOKY. He 3axuMaiiTe cnmiukoM cunbHo! BobuHa aomkHa NoBopaumBaTbes 6e3 ycunuii anst Motopa.

e 3aKpyTuTe aepxartenb 606uHbl (3).

PUC V-B : YcTaHOBUTE BEAYLLMIA PONUK.

¢ Bbibepute ponuk, noaxoaawmin onst AMamMmeTpa 1 Tuna NpoBOJIOKM, YCTAHOBUTE €ro Ha NoJatoLlee YCTPOMCTBO TakuM
06pa3oM, YTobbl bbin BUAMM MUCMOSIb3YEMbIM AUAMETP.

PUC V-C : ins perynMpoBKWN AaBNEHUSI POSTIMKOB, CrlieayiTe NpUBEAEHHBIM HUXE YKa3aHUAM:

e MakCcuMMasnbHO pa3BUHLTUTE KOSIECMKO M OMYCTUTE ero.

¢ BcTaBbTe NPOBOJIOKY TaK, YTOGLI OHa BbICTyMaaa NPUMEPHO Ha 2 CM, 3aTEM 3aKpoWTe AepXKaTesb posvka.

e Bkntounte annapat v 3anycTuTte ABUraTesib HaXkaTeM Ha KYpPOK rOpesiku.

¢ 3aBUHbTUTE Konecunko (puc V-C), npogoskas HaxmMMaTb Ha KYpPOK, NMOKa NpOBOJIKa He HAaYHET NPOXoAMTb, 3aTeM
npekpaTuTe 3aBUHUYMBAHNE.

MpuMeyaHue: ans antoMUHMBON NPOBOSIOKU AaBNEHME J0MHKHO 6biTb MMHUMASIbHBLIM, YTOBbLI HE pa3aaBuThb ee.

¢ BbinycTuTe NPOBOMOKY M3 rOpenku Ha 5 cM, 3aTeM NoMecTUTe Ha KOHeL, ropesikmM, NOAXOASLLYIO K MPOBOJIOKe
KOHTaKTHYt0 Tpybky (puc V-D) n HakoHeuHuk (puy V-E).

Annapatbl SMARTMIG 142, 162, 3P pabotatoT ¢ 606uHamMm guametpom 100 nnm 200 MM,

Annapatbl SMARTMIG 182, 182 pabotatoT ¢ 606uHamu anametpom 200 nnm 300 mM. [ns yctaHoBkM 606MHbI 200 MM
YCTaHOBMTE CHa4yana Ha AepXXaTenb nepexoaHuk.

SMARTMIG 3P MOXeT TaKkxe BapuUTb C PyTWI0BbIMK 3nekTpoaammn amametpom 2,0/ 2,5/ 3,2 mm.

Huxxe npuvBegeHbl pasfiMyHbie BO3MOXHbIE KOMBMHaUMK :

Smartmig 142 162 3P 182 183 gaz
Cranb / 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon +
HepX. COo2
ANOMUHUIA * - 0,8/1,0 Argon Pur
Ceapka 6e3 0,9 0,9/1,2 -
rasa
DneKTpoabl - - | 2/2,5/3,2 | - - -

*Kcnonb3oBaTb € TedoOHOBLIM WaHroM (apT. 041578 1 KOHTaKTHOW Tpybkou ans antommHmus (@ 0,8 apT. 041059 - @
1,0 apt. 041066)

[ins BbIbOpa NoaXxoAsLLero AvaMeTpa NPOBOJIOKU WK 3MEKTPOAA ANs NPEACTosIWmMX paboT, u3yunte Tabnuuy Ha cTp.4
(puc 1IV).

NMOACOEAMHEHME TA3A

o MoaktoumnTe K ra3oBoMy HannoHy noaxoasimii peayktop. MoacoeaMHTe peayKTop K annapaTy Yepes LWaHr.
3akpenuTte 2 xoMyTa BO U3bexaHne yTeyek.

o OTperynmpynTe nogady rasa c NoOMOLLbIO KONecHKa Ha peayKTope.

NB: ans ynpolieHus perynnpoBky Nogayn rasa, 3anycruTe HanpaBasowme povKi HaXKaTUEM Ha KYpPOK ropesikm
(pPa3oXXMUTE KONECUKO MOAAIOLLIErO YCTPOWUCTBA Tak, UTOObI MPOBOJIOKA HE NMPOTAr1Banach).

OTa npoueaypa He NpUMeHSIeTCa Ans ceapku B pexxnme « No Gas ».
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OMUCAHME NAHEJIN YNNPABJIEHUSA (PUC VI)

Smartmig 142/162/182/183
1- KHonka Bbibopa HanpsbkeHus A / B

Smartmig 3P
1- KHorka Bblbopa pexuma MIG/MMA.
2- MNoTeHumnoMeTp perynnpoBkn Toka MMA/MIG.
3- MoTEeHUMOMETP HACTPOMKM CKOPOCTM Noaauun
4- KHonka Bblibopa HanpsbkeHns A / B

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

6- HaMkaTop TepMo3alumThbI

2- KHonka Bbibopa HanpshKeHus MUH/MaKC

3- MoTEeHUMOMETP HACTPOMKM CKOPOCTU NMoaaumn
4- Tabnuua Hactpoek MIG/MAG « SMART ».

5- nankaTop TepMo3alLmThl

6- NMO3MLMOHHBIN NepekoYaTesb

NCIOJ1Ib3OBAHMUE (PUC VI)

PEXXUM MIG/MAG:

SMARTMIG obneryaeTt HacTPOMKY CKOPOCTU MOAQYM U HAMPSKEHUS.

Brnarogaps Tabnuue SMART onpenenute TOJMLIMHY CBapvMBAEMOro MeTasjia U TUM UCMOJIb3YEMOW MPOBOJIOKY.

3aTeM B COOTBETCTBMM C peKOMEHAALMSAMN OCTaeTCs BblbpaTb TOMbKO:

e Hanpsixkenne (kHonku A/ B u muH/makc ans SMARTMIG 142 et 162 ; kHonka A/B ana SMARTMIG 3P)

o CKOpOCTb MOZIa4M C NMOMOLLbIO NoTeHUMoMeTpa (3) B 30He yka3aHHOro Lueeta. OTKOPpPEKTUpyMTe npu
HeobxoaMMOCTH.

MNpumeps!:

[ns cBapKu NMCTOB TonWwwMHoM 0,8 MM CTanbHOM NpoBonokon aAnamMeTpoM 0,6 MM (SMARTMIG 142 1 162) :

e YcTaHoBMTE KHOMKY (1) B nonoxeHne «A»

e YCTaHOBMTE KHOMKY (2) B MNOMIOXKEHME «Min»

¢ HacTpoiTe noteHumomeTp (3) Ha 30HY CaMoro CBET/IOro LBETa M, Npy HEOBXOAUMOCTH, OTPErYIMPYMTE «Ha CRyX».
HacTtpolika Tex >xe napaMeTpoB Ha annapate SMARTMIG 3P :

¢ YCTaHOBMTE KHOMKY (4) B NONOXEHME «A»

e Hactpoiite noteHUMoMeTp (2) Ha « min » UAK « max »

¢ HacTpoiTe noteHumomeTp (3) Ha 30HY CaMoro CBET/IOro LBETa M, Npy HEOBXOAUMOCTH, OTPErYIMPYMTE «Ha CRyX».

PEXXM MMA (TOJIbKO AJ11 SMARTMIG):

MoacoeamHuTe aepxxatenb 3NEKTPOAA M 3aXKMM Macchl cObM0Aas yKasaHHYIO Ha YNakOBKE 311eKTPOAOB MONSPHOCTb,
3aTeM HacTpoWTe annapar.

Hanpwumep:

[ns cBApKW NMCTa TOSLLMHON 4 MM:

¢ YcTaHoBMTE KHOMKY (1) B nonoxxeHune « MMA ».

o HacTtpoiite noteHunoMeTp (2) Ha 30HY, COOTBETCTBYIOLLYIO 3neKTpoay 2,5 MM,

BHUMAHME! Xopoluo 3aKpbiBaiiTe 6a/IJI0OH C ra3oM. JJIEKTPOBEHTW/1b HEMPUPbIBHO BKJIKOYEH B peXxume
MMA.

COBETbI U TEPMO3ALLNTA

o Cobntopaiite 06LLENPUHSATLIE NMPaBWUIa CBAPKU.

¢ [Mocrne OKOHYaHMs CBApKM OCTaBMsAlTe annapaT BKIIOUYEHHbIM, YTOObI HE NPepbIBaTh MNPOLECC OX/IaXKAEHWSI.

e TepMo3alumTa: MHANKATOP ropuT — ASIMTENbHOCTb OX1aXaeHus oT 5 4o 10 MMH B 3aBMCMMOCTW OT TeMnepaTypbl
OKpY>XatoLLien cpefbl.

NMPOAOJIKUTEJIbHOCTb BKJIFOMEHNSA U CPEAA UCIMOJIb3OBAHUA

e OnuncaHHble annapaTbl UMEIOT BbIXOAHYIO XapaKTEePUCTUKY TUMa «MOCTOsIHHOEe HanpsixeHue». NB% cornacHo HopMe
EN60974-1 yka3aH B HKENPUBEAEHHOW Tabnuue :

60974 P
040° 4 O 8 8
e=10 MIG/MAG MMA
X%-max 20%-90A 20%-115A 25%-110A 15%-115A 15%-140A 15%-140A
60% 60A 70A 70A 40A 80A 90A

3aMeTKa: HarpeBHble UCMbITaHUS OblIM peann3oBaHbl NMPU TEMMEPATYPE OKpYXKatoLen cpeabl, 1 pabounn dakTop 40
°C 6bin1 onpefenéH MeToaoM CUMYAIALNN.

3Tv annapatbl oTHOcATCS K Knaccy A. OHM co3faHbl AnSt UCMOSIb30BaHUS B MPOMbILSIEHHOM M NpodeccuoHanbHoM
cpene. B noboii apyroit cpeae eMy 6yAeT CNoXHO 06eCrneYnTb 3/1EKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb U3-3a2 KOHAYKTUBHbIX
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M MHAYKTMBHBIX NOMeX. He 1ncnonb3oBaTth B Cpeae coaepkallein MeTanmyeckyto Mblib-NpoBOAHMK.

HauunHasa ¢ 1 Odekabpsa 2010, nameHeHns HopMbl EN 60974-10 6yayT npuMeHsiTbesl : BHumaHue! 310 obopyanoBaHme
He cootBeTcTByeT CEI 61000-3-12. AnnapaTbl AO/MKHbI ObiTb MOAKMIOYEHbI K OBGLIECTBEHHOW CUCTEME MUTAHMUS
HM3KOMO HanpsiKeHWs, Nosb30BaTeNb AO/MKEH YAOCTOBEPUTLCS, YTO annapaT MoXeT ObiTb NoakItoYeH B ceTb. Mpu
Heo6X0AMMOCTYN MPOKOHCY/IbTUPYWTECH Y BalLEro SHEProCUCTEMHOIO OnepaTopa.

OBCNTY>XUBAHME

o TexHuuyeckoe 06CNyXMBaHWE A0/MKHO NPOU3BOANTLCS TOSIbKO KBAMGULUMPOBAHHLIM NEPCOHAOM.

o OTKOUMTE NUTAHUE, BbIHYB BUJIKY U3 PO3ETKU, U JOXAUTECH OCTAHOBKM BEHTUNATOPA Neped TeM, Kak NpUCTynuTb
K TeX. 06C/y>M1BaHMI0. BHYTpU annapaTta BbICOKME U OMacHble HamnpsKeHUe U TOK.

e PerynsipHo OTKpbIBalTe annapaTt 1 NpoayBaiiTe ero, YTobbl OUMCTUTb OT Mblan. HeobxoaMMO Takxke NpoBepsiTb

BCE 3NIEKTPUYECKMNE COEAMHEHNMS C MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO UHCTPYMEHTa. MpoBepKa A0/HKHA OCYLLECTB/ISTHCS
KBannduUMpPOBaHHbIM NEPCOHANOM.

* [poBepsiiTe COCTOSIHME NPOBOAA NUTaHUS. ECM OH NOBpEX/eH, OH A0/MHKEH 6biTb 3aMEHEH NPOU3BOANTENIEM, €0
CEepPBUCHOW CNy>601 M1 KBanndUUMPOBAHHbLIM CMELMANMCTOM BO M36eXaHne OnacHOCTU.

BE3OMNACHOCTb

Capka MUT/MAT MOXET 6bITb OMACHON U BbI3BaThb TAXKENbIE U A@XXe CMEPTE/bHbIE PaHEHUS. 3alUUTUTECh CaMU U
3aLUMTUTE OKPYXKaIOLLMX.
CobntoganiTe cneayowme npaBuia 6€30MacHOCTY :

JlyuencnyckaHme gyru: 3alumMTTeCh C MOMOLLBIO Macku CBapLuMKa ¢ huibTpaMm, COOTBETCTBYHOLWMMNM HopMe EN 169
nnn EN 379.

[Aoxxpab, nap, Bnara: /cnonb3yiiTe annapaT B YACTOW cpeae (CTeneHb 3arpsisHEHHOCTM < 3), Ha POBHON MOBEPXHOCTU
1 Ha paccTosiHMK 6onee MeTpa OT CBapuBaeMol AeTanu. He Mcnonb3oBaTh Noa AOXKAEM WM CHEMOM.

Yaap 3N1eKTpUYEeCcKUM LLIOKOM: ITOT annapaTt MOXHO MOAK/OYATL TONIbKO K 0AHO(MAa3HOMY NuTaHuMio € 1 da3oii
+ Honb ¢ 3a3eMneHneM. He noTparvBalTech A0 YacTel, HaXOAALWMXCSA MO HanpsHKEHUEM.

MpoBepbTe, UTO 3NEeKTpUYEcKasi CETb MOAXOAMT ANt 3TOro annapara.

He m“cnonb3oBaTb ropesiky B NOXOM COCTOSIHUM (AedeKT M30nauUmnm 3N1eKTpUYECcTBa), CyLeCcTBYET PUCK NOBPEXAEHMS
annapara 1 3N1eKTPONpOBOAKM.

MapeHue: He nepeHocuTb annapaT Haa NtoAbMU UK NpeaMeTaMu.

Oxoru: Hocute pabouyto oaexay U3 orHeyropHoW TKaHu (XJIOMNOK, CNeLoBKa v AXKMHCOBKA).
PaboTaiTe B 3alMTHBIX NepyaTkax U hapTyKe U3 OrHeYNOpPHOM TKaHMW. 3alUMTUTE OKPYXKAIOLWMX C MOMOLLbIO 3aLUMTHbIX
OFHECTOMKMX 3KPaHOB UM NpefynpeauTe UX He CMOTPETL Ha Ayry U 0CTaBaTbCA Ha 6€30MacHOM pacCTOSIHUM.

Puck noxapa: Y6epuTe Bce Bo3rapaemble NpeaMeTbl U3 paboyero NpocTpaHcTBa. He paboTaiiTe B NpUCYTCTBUM
BO3rapaemoro rasa.

AbiM: He BabIxaliTe CBapoYHble ras 1 AbiM. Mcrnonb3yiiTe annapaT B XOpOLLO NPOBETPUBAEMOM MecTe. Ecnu Bbl BapuTe
B MOMELLEHNM, TO AO/DKHA 6bIThb BbITSHKKA

[onosiHuTenbHbIe NpeaocTepexxeHmns: Jliobole cBapoyHbie paboTol :

- B MOMELLEHNAX C BbICOKMM PUCKOM yaapa 3MeKTPUYECKNM LLIOKOM,

- B 3aKPbITbIX MOMELLEHUSX,

- B MPUCYTCTBUM BO3rapaeMbIX UM B3pbIBOOMACHLIX MaTepunasnos,

BCerga AomkHa bbiTb npeaBapuTesnibHO 0406peHbl «OTBETCTBEHHBIM 3KCMEPTOM>» U BbIMOSIHEHbI B NPUCYTCTBUM

Noaen, cneumanbHO 0byYeHHbIX, YTOBbl MPUIATM Ha MOMOLLb B C/lydae HeobxoaMMOCTM. HeobxoaMMo MCMOosb30BaThb
TEXHWYECKME CPeACTBa 3aLUMThl, onucaHHble B TexHnyeckor Cneumndukaummn CEI 62081.
Ceapka Ha BbICOTe 3arpeLleHa, KpoMe CilydaeB UCnosb3oBaHus nnatdopm 6esonacHoCTH

JIMua, ncnonb3yoLmne 31eKTPOKAPAMOCTUMYIATOPLI, AO/MKHbI MPOKOHCYIbTUPOBATLCS Y Bpaya nepes paboToit
C JaHHbIMM annapaTaMu. He Mcrnonb3yiTe 3TOT annapat A/1s pa3MopaXkMBaHUS KaHanusaumi. ObpallanTech
C ra3oBbIM H6aNI/IOHOM OCTOPOXHO. 3TO MOXET 6bITb OMACHO, €C/M Fa30BbIN 6aNNOH UK BEHTUNb 6aNoHa
NMOBPEXAEHBI.
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HEMCNPABHOCTH, NMPNYNHDbI, YCTPAHEHMUE

HENCMNPABHOCTb BO3MOXXHbIE MPUYUHbDI

Mopaya CBapOYHON NPOBOSIOKM HEPABHOMEPHA.

Hannasbl MeTanna 3abuBaioT 0TBEpCTUE.

YCTPAHEHUE HEUCINPABHOCTU

OunCTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY UK NMOMEHSNTE
€e 1 CMaXxTe COCTaBOM MPOTUB NPUANNAHWS.
ApT. : 041806

MpoBO/OKa NPOKPYYNBAETCS B POSIMKAX.

- MpoBepbTe AaBneHWe PoSIMKOB UMW 3aMeHnTe
UX.

- [inameTp NpoBOMIOKM He COOTBETCTBYET
POSUKY.

- Micnonb3yeTcs HECOOTBETCTBYIOLLAs
HUTEHanpasnsoLas TpybKa B ropeske.

[lBuraTtenb pasmatbiBaHusl He paboTaert.

TopMO3HOE YCTPONCTBO 606MHBI UK posnKa
C/IMLLKOM TYyroe.

PazoxxmuTe TOpMO3 U PONUKMK.

Mpo6nema c noaayeit

MpoBepbTe, YTO KHOMKA MycKa B MOSIOXEHUN
BKJ1.

[noxas nogava MPOBOJIOKU.

HuTeHanpasnsowas Tpybka 3arpsi3HeHa unu
NoBpeXzeHa.

OuucTnTe Unu 3aMeHunTe ee.

[TOpMO3HOE YCTPOMCTBO 606MHBI CIULLKOM TYroe.

PasoxmuTe TOpMO3.

OTCyTCTBYET CBapOYHbIi TOK.

AnnapaT HEMNpPaBWJIbHO MOAKJTIOYEH K CETU.

I'Iposepre NOAKNKOYEHNE K CETU, a TAKXKE, YTO
nnTaHue ,Cl,eIZCI'BVITeJ'IbHO O,CI,HOCba3HOM.

HenpasunibHOe NoAKNIOYEHNE MACChl.

MposepbTe kabenb Maccobl (NoACOeANHEHUE U
Knewm).

MepekntoyaTtesnb MOLWHOCTM He paboTaer.

MpoBepbTe raleTKy ropeskm .

MpoBepbTe nepeksovaTenb MOLWHOCTY .

MpoBosIoKa 3aCTpeBaeT Nocsie Npoxoaa Yepes
PONVKM.

HuTteHanpasnsiowas Tpybka pacrtoleHa.

MpoBepbTe HUTENPOBOASILLYIO TPY6KY U KOpMyC
ropernku.

lNpoBoO/IOKa 3aCTpeBaEeT B ropeske.

MpouncTute nnun 3ameHnTe ee .

OTcyTCTBYET KanunnspHas Tpybka (cTanb).

MpoBepbTe Hanuuve KanuaIspPHON TPy6KM .

CnuLwKOM BbliCOKast CKOPOCTb noaayu.

CHU3bTE CKOPOCTb MoAauM.

MOPUCTbIVi CBAPOYHbIiA LLIOB.

HepoctaTtouyHas nogaya rasa

[vnanasoH perynuposku ot 15 go 20 51/MuH.
3alMCTUTE OCHOBHOW MeTasnn

B 6annoHe 3akoHuMNCs ras.

3aMeHuTe 6anoH.

HeynoBneTBopuTENbHOE KayecTBo rasa.

CmMeHuTe ras.

LiMpkynsiums Bo3ayxa Wi Bo3aencTBMe BETpa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSIKM, 3alUTUTE
CBapOYHYIO 30HY.

BbINyCKHOE COMIo rasa 3arpsisHeHo.

Ounctute Conno nm 3ameHuTe ero.

MpoBonoKka NNOXoro kayecTsa.

Mcnonb3yiTe NpoBOSIOKY, MOAXOASLLYIO AJist
cBapku MUM-MAT.

Mnoxoe KayecTBO CBApMBaEMOI NOBEPXHOCTM
(pxaB4ynHa U T4 ...)

3aumnCTUTE AeTanb nepes CBapKoii

3HaunTeNbHOE KONMMYECTBO YacTuyek NCKPEHUA.

HaTsbkeHue ayrv nMbo CULLKOM HKU3Koe, 6o
C/ILLIKOM BbICOKOE.

CM. napaMeTpbl CBapKkMu.

HenpaBunbHoe 3akpennaHne Macchl.

[poBepbTe M NOMECTUTE 3aXXMM MACChl Kak
MOXHO 611m>Ke K 30He CBapKM.

3almMTHOro rasa HeAoNCTaToOuHO.

OTperynupyiTte pacxog rasa.

OTCyTCTBME rasa Ha BbIXOAE ropesnikv

a3 HenpaBWIbHO NOACOEAMHEH.

MpoBepbTe NPaBUILHO N MOAKIIIOYEHO
coeayHeHWe rasa psiaoM C ABUraTeneM.
MpoBepbTe peayKTop U 3MHKTPOK/IanaHbl
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PIECES DETACHEES / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3AMNMYACTHU
SMARTMIG 142 / 162

N° Désignation 162

1 Support bobine_ Reel stand_ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ MNoactaBka ana KaTyLiku 71601

2 Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-valvula_ nexkTpoknanaH C51461 | 71540

3 Roue arriére_ Wheels_ Durchmesser Rad_ Rueda_ koneco - 71370

4 Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ lNogatoliee yCcTporcTBo 51026 51041

5 Boitier gaz/no gaz _ Gas/No gas change box _ Deckelklappe fiir Polaritatsumkehrung _ 51384
Caja de inversion de polaridad _ Kopobka MHBEpPCUM NONSPHOCTU

6 Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras / MNepeaHee koneco - 71181

7 Voyant thermique _ Thermal light _ Warmeschiitz Kontrollicht _ Indicador térmico_ 51019
MHankaTop TeMMepaTypHO 3alnTbl

8 Inverseur (x2) _ Switch (x2) _ Schalter (x2) _ Boton (x2) _ Mepekntoyatens (x2) 52464

9 Bouton potentiomeétre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potencidmetro boton_ 73009
MoTeHumnoMeTp

10 | Raccord européen_ Euro connector_ _Conector Euro_ PazbeM ans ropenku - 51025
€BpOonencKoro ctaHaapTa

11 | Grille de ventilateur _ Fan grid _ Ventilatorgrill _ Rejilla de ventilador _ PeweTka 51010
BEHTMMaTOpa

12 | Pince de masse _ Earth clamp _ Massekabel_ Cable de masa_ Kabenb Maccel 71118

13 | Pieds d'angles gauche _ Left Angle feet _ Winkel-Fisse links _ Pie izquierdo _ Hoxku 56021x2 | 56021
cnesa x1

13 | Pieds d'angles droite _ Right Angle feet _ Winkel-Fiisse rechts _ Pie derecho _ Hoxku 56022x2 | 56022x1
cnpaBsa

14 | Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ 'openka 71392 71394

15 | Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff _ Pufio delantero _ PykosTka 72072

16 | Circuit _ Board _ Karte _ Carta _ [naTta 53183 53258

17 | Ventilateur _ Fan _ Ventilator_Ventilador_ BeHTUnsITOp 51023

18 [ Pont de diodes_Rectifier_ Gleichrichter_Puente de LED_ [voaHbit MOCT 52180 52178

19 | Self de sortie _ Choke _ Drossel_ Self _ [dpoccenb 53179 53180

20 | Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTop 53176 53177

21 | Poignée arriére _ Rear handle _ Hinterer Griff _ Pufio _ PykoaTka 71515

22 | Interrupteur I/O _ I/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Interrupteur I/O _ 52460
Bbikntouatens I/0

23 [ Cordon secteur _ Main cable _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacién _ MuTatowwmii C51109 | C51110
kabenb
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SMARTMIG 3P

Ne Désignation 3P

1 Support bobine _ Reel stand _ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ TMoacTaBka ansa kaTyLwku 71601

2 Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-valvula_ DnexkTpoknanaH 71540

3 Roue arriere _ Rear wheel _ Durchmesser Rad _ Rueda _ koneco 71370

4 Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ lNoaatoLiee yCTporUcTBO 51041

5 Sélecteur mode _ Mode switch _ Modus Schalter _ Botdn de modo _ Bbi6op pexwuma 52458

6 Bouton potentiométre _ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciémetro botén _ 73099
MoTeHumnomeTp

7 Bouton potentiometre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potencidmetro boton _ 73009
MoTeHumnoMeTp

8 Inverseur _ Switch _ Schalter _ Boton _ MepekntoyaTtens 52464

9 Voyant thermique _ Thermal light _ Warmeschiitz Kontrollicht_ Indicador térmico _ 51019
MNHaMKaTop TeMnepaTypHOM 3alluThbl

10 Raccord européen _ Euro connector_ _Conector Euro_ Pa3beM ans ropenku 51025
€BPOMecKoro cTtaHaapTa

11 Connecteur texas _ Dinze plug _ Texasbuchse _ Conectador _ KoHHekTOp 51477

12 | Grille support de ventilateur _ Fan grid _ Ventilatorgrill _ Rejilla de ventilador _ Pewetka 51010
BEHTMATOpa

13 | Pieds d'angles (x4) _ Angle feet (x4) _ Flisse (x4) _ Pies (x4) _ Hoxkwn (x4) 51385

14 | Roue avant _ Front wheels _ Vorderrad _ Rueda de atras _ lNepeaHee koneco 71181

15 | Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff_ Pufio_ Pyuka 72072

16 Circuit potentiométres _ Potentiometer board _ Potentiometer Karte _ Carta de potencio- 53189
metros _ lNnata noTeHUnomeTpa

17 | Ventilateur _ Fan _ Ventilator _ Ventilador _ BeHTUnaTOp 51023

18 Circuit contr6le moteur_ Motor control board _ Motorkontrolle Karte _ Carta de control del 53184
motor _ MnaTta ynpaBneHus apuratens

19 | Pont de diodes _ Rectifier _ Gleichrichter_Puente de LED_ [AvoaHbIi MOCT 52179

20 | Circuit CEM _ EMC Board _ Elektromagnetische Vertraglichkeit Karte _ Carta de proteccion 53182
contra campos magnéticos_ Mnata anNeKTpoMarH1THOW COBMECTUMOCTU

21 Self de sortie _ Choke _ Drossel _ Self _ [poccenb 53181

22 | Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmatop 53178

23 | Poignée arriére _ Rear handle _ Hinterer Griff_ Pufio_ Pyuka 71515

24 Interrupteur M/A _ Main switch _ Ein/Aus — Schalter_ Interruptor On/Off_ BbikntouaTenb 52460
BKJ1/BbIK/1

25 Cordon secteur_ Mains cable _ Netzstromkabel_ Cable de alimentacion _ Mutatowwuii C51111
kabenb

26 | Torche amovible _ Removable torch _ Brenner _ Antorcha _ lopenka 71394

27 Pince de masse _ Earth clamp _ Masseklemme_ Pinza de masa_ Ka6enb maccel 71116

28 Porte-électrodes _ Electrode holder _ Elektrodenhalter_ Porta electrodos _ 71053

EnkTpogoaepxatens
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SMARTMIG 182 / 183

N° Désignation

1 Support bobine_ Reel stand_ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ Noacraeka 21603
[ANSt KaTyLUKK
Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-valvula_

2 71540
DneKkTpokianaH

3 Roue arrieére_ Wheels_ Durchmesser Rad_ Rueda_ koneco 71370

4 Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ lNopatoliee 51108
YCTPOWCTBO
Boitier gaz/no gaz _ Gas/No gas change box _ Deckelklappe fiir Polari-

5 | tatsumkehrung _ Caja de inversion de polaridad _ Kopo6ka nHBepcum 51384
NoNsipHOCTH

6 Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras / MNepeaHee koneco 71181

7 pra_nt thermique _ Thermal light _ YVarmeschutz Kontrollicht _ Indicador 51019 52004
térmico_ MHamkaTop TemMnepaTypHOMN 3alLuTbl
Inverseur (x2) _ Switch (x2) _ Schalter (x2) _ Boton (x2) _ lNepekntoyaTens

8 (x2) 52466 -
Bouton potentiomeétre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciémetro

9 , 73009
boton_ MoTteHumomeTp

10 Pince de masse _ Earth clamp _ Massekabel_ Cable de masa_ Kabenb 21910
Macchbl

11 | Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff _ Pufio delantero _ PykoaTka 56047

12 | Circuit _ Board _ Karte _ Carta _ MnaTa 97186C | 97199C

13 [ Ventilateur _ Fan _ Ventilator_Ventilador_ BeHTUNsiTOp 51023 51001

14 [ Pont de diodes_Rectifier_ Gleichrichter_Puente de LED_ [uoaHbiii MOCT 52188 52187

15 [ Self de sortie _ Choke _ Drossel_ Self _ [poccenb 96055 96074

16 Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ 96054 96073
TpaHdopmaTop
Interrupteur I/O _ I/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Inter-

17 rupteur I/O _ Boikntouatens I/0 52460 52461

18 Cordon segteur _ Main cable _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacion _ 21491 21475
MuTatowmnn kabenb
Commutateur 4 positions / 4 positions switch / 4 Positionen

19 | Betriebsartenschalter / Conmutador 4 posiciones / 4-X NO3VLMOHHbI - 51228
nepexkto4yaTesnb
Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ lopenka 71485
Contacteur / switch / Schalter / Boton / nepekntoyatens - 51113
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO /
ANNIEKTPNYECKAS CXEMA
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@ DECLARATION DE CONFORMITE

Gys atteste que les postes de soudure Smartmig 142-162-3P-182-183 sont fabriqués conformément aux exigences
des directives Basse tension 2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004. Cette

conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10
de 2007. Le marquage CE a été apposé en 2011.

@ DECLARATION OF CONFORMITY

The equipment described on this manual is conform to the instructions of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006, and
the instructions of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004. This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005,
EN 50445 de 2008, EN60974-10 of 2007. CE marking was added in 2011.

@ KONFORMITATSERKLARUNH

GYS erklart, dass die synergisch geregelten SchweiBanlagen Smartmig 142-162-3P-182-183 richtlinienkonform mit
folgenden europdischen Bestimmungen hergestellt wurden: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und
EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004 elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerate

stimmen mit den harmonisierten Normen EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 Uberein.
CE Kennzeichnung: 2011

@ DECLARACION DE CONFORMIDAD

Gys certifica que los aparatos de soldadura SMARTMIG 142, 162 , 3P, 182 y 183 son fabricados en conformidad con
las directivas baja tension 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE
del 15/12/2004. Esta conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN60974-1 de 2005, EN 50445 de
2008, EN 60974-10 de 2007. El marcado CE fue fijado en 2011.

@ LOEKNAPALIMSI O COOTBETCTBUM

Gys 3asBnseT, 4To cBapoyHble annapatel SMARTMIG 142, 162, 3P, 182 n 183 npou3BeaeHbl B COOTBETCTBUN C
anpekTtnBamu EBpocotoza 2006/95/CE o HM3koM HanpsxeHun oT 12/12/2006, a Takxe ¢ aupektneamm CEM 2004/108/
CE ot 15/12/2004. [lJaHHOE COOTBETCTBUE YCTAHOB/IEHO B COOTBETCTBMM C COrflacoOBaHHbIMM HopMammn EN60974-1 2005
r, EN 50445 2008 r, EN 60974-10 2007 r. MapkupoBka EC HaHeceHHa B 2011 r.

01/05/2012 Nicolas BOUYGUES

Société GYS Président Directeur Général
134 BD des Loges

23941 ¢ MU erimotsgues .
Saint-Berthevin '
France
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie n'est valable que si le bon a été correctement rempli par le vendeur. La garantie couvre tout défaut ou
vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d'achat (piéces et main d’ceuvre). La garantie ne couvre pas
les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute autre avarie due au transport.
La garantie ne couvre pas I'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.). En cas de panne, retournez |'appa-
reil a la société GYS (port d( refusé), en y joignant : Le présent certificat de garantie validé par le vendeur Une note
explicative de la panne. Apreés la garantie, notre SAV assure les réparations apres acceptation d’un devis.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 Monate
nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller
bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatztei-
len. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert. Ausschluss: Die Garantieleistung
erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StdBe sowie durch nicht autorisierte
Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.
Keine Garantie wird flr VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei Gebrauchsspuren (ber-
nommen. Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich Giber den
Fachhandel einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor
vorgelegten Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten
fur den Riickversand an den Fachhandler.
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ICONES/SYMBOLS/ZEICHNENERLARUNG/SIMBOLOS GRAFICOS/CUMBOJIbL

A

Ampeéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep

\'

Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - 'epy

P21

Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de
gouttes d'eau - Protected against rain and against fingers access to dangerous parts - Geschiitzt
gegen Berlihrung mit gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall - protegido
contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de gotas de
agua. - AnnaparT 3alyLLeH OT AOCTYNa PyK B OMacHble 30Hbl M OT BEPTUKA/ILHOIO NaAeHusl Kanesb
BoAbl CBapka Ha MOCTOSIHHOM TOKeE

Courant de soudage continu - Welding direct current - GleichschweiBstrom - La corriente de solda-
dura es continua - CBapka Ha NOCTOSIHHOM TOKe

Uo

Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada de vacio -
HanpsxeHne xonocToro xoaa

Ul

Tension assignée d‘alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tension de la red -
HanpshxkeHue cetn

I1max

Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective
value) - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) - Corriente maxima de alimentacion de la red -
MakcuManbHbIi ceTeBol Tok (3chdeKkTMBHAS MOLLHOCTb)

I1eff

Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachli-
cher Versorgungsstrom - Corriente de alimentacion efectiva maxima - MakcuManbHbil 3 heKTUBHbIN
CeTeBON TOK

EN60 974-1

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

I1max

Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace). - Rated maximum supply current (effective
value). - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert). - Corriente maxima de alimentacién de la red. -
MaKcMMasbHbI ceTEBON TOK (3¢peEKTMBHAS MOLLHOCTb)

I1eff

Courant d’alimentation effectif maximal. - Maximum effective supply current. - Maximaler tatsa-
chlicher Versorgungsstrom. - Corriente de alimentacion efectiva maxima. - MakcuManbHbli
3(phEKTMBHBIN CETEBOMN TOK.

Transformateur-redresseur monophasé Single-phase converter-rectifier - Einphasiger Trafo/Frequen-
zumwandler - Transformador-rectificador monofasico - ogHodasHbIN MHBEPTOP, C TpaHcdopMaLmen n
BbIMPSIM/IEHNEM.

Transformateur-redresseur triphasé Tri-phase converter-rectifier - Einphasiger Trafo/Frequenzu-
mwandler - Transformador-rectificador trifasico - oaHodasHbIii MHBEPTOP, C TpaHcdopMaLmen u
BbINpsMieHneM. - Trasformatore-raddrizzatore tri-fase

X(40°C)

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

12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - 12 : corresponding conventional wel-
ding current - I2 : entsprechender SchweiBstrom - 12 : Corrientes correspondientes - 12 : Toku,
COOTBETCTBYHOLWME X*

.. %

Uz

U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corres-
ponding load - U2 : entsprechende Arbeitsspannung - U2 : Tensiones convencionales en carga - U2 :
COOTBETCTBYIOLLME CBAPOYHbIE HampsikeHnUs*
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Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de
courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. - Adapted for welding

in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be
placed in such places. - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken.
Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adap-
tado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de cor-
riente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. - AnanTupoBaH ansi cBapku B cpeae ¢
MOBbILLEHHBLIM PUCKOM 3n1eKTpoLloka. OAHaKo caM UCTOYHMK NMUTaHUA He A0SKEH BbiTb PacronioxkeH
B TaKMX MecTax.

Appareil conforme aux directives européennes. - The device complies with European Directive.
- Gerat entspricht europdischen Richtlinien. - El aparato estd conforme a las normas europeas. -
YCTpOWCTBO COOTBETCTBYET EBPOMNENCKMM HOPMaM.

Conforme aux normes GOST (Russie). - Conform to standards GOST / PCT (Russia). - in Ube-
reinstimmung mit der Norm GOST/PCT. - Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia). - MNpoaykT
cooTBeTcTBYEeT cTaHaapTy Poccum (PCT).

L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !). - The elec-
tric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !). - Der elektrische Lichtbogen
verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !). - El arco produce rayos peligrosos
para los 0jos y la piel (i Protéjase !). - SnekTpuyeckas ayra Npov3BOAMT OMNACHbIE NyYMn AN a3 u
KoXu (3awmTtute cebal). - BHnMaHmne! CBapka MOXET Bbi3BaTb MoXap Wan B3pbiB.

Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. - Caution, welding can produce fire or
explosion. - Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen. - Cuidado, soldar puede
iniciar un fuego o una explosion. - BHumaHue! CBapka MOXET Bbi3BaTb MOXap WM B3pbIB.

Attention ! Lire le manuel d’instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung!
Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. - BHuMaHue !
YuTaiTe MHCTPYKLUMIO MO MCMOJIb30BaHMIO.

Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique. - Separate
collection required, Do not throw in a domestic dustbin. - Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten
besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmidill entsorgt werden. - Este
aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico. - MpoaykT
TpebyeT cneumanbHoOn yTunmsaumnn. He BbibpacbiBaTb C 6bITOBLIMM OTXOAAMM.

ACCESSOIRES / ACCESSORIES / ZUBEHOR
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