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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE
CONSIGNE GENERALE

Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
ALJ Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entre-
prise.
Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la
charge du fabricant. En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

&e

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

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

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

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

@

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

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des briilures lors de leur manipulation.
Lors d'intervention d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer qu'il/elle soit suffisamment froid(e)
en attendant au moins 10 minutes avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une
torche refroidie eau afin d'étre slr que le liquide ne puisse pas causer de brlilures.

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

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Q' Les fumées, gaz et poussiéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation
suffisante, un apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d'aération
= insuffisante. Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
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Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de
certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs.
Dégraisser également les piéces avant de les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues
a un support ou sur un chariot.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

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

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles, car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie
ou d'explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage
(bien ventiler).

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

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

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE

S

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

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

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

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

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

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique est
fourni par le réseau public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la
compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a
fréquence radioélectrique.

D: Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension
privés connectés au réseau public d’alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté
a un réseau public d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du

A matériel de s'assurer, en consultant I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

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

Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques

Q'
%, (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du
=F M

matériel de soudage.

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

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

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

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

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

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

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

e ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s'y adosser ;

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

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

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE
Généralités
L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si
des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc
de résoudre la situation avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple
gu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique

autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations
électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a l'arc, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels dans la zone
environnante. Ce qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage a l'arc d’autres cables d‘alimentation, de commande, de
signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

¢) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d’appareils contre la surdité;
f) du matériel utilisé pour I'’étalonnage ou la mesure;

g) l'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s'assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de
protection supplémentaires;

h) I'heure du jour ol le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y
déroulent. La zone environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de l'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a l'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de
perturbations. Il convient que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la
CISPR 11. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d’atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon
les recommandations du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention
supplémentaires telles que le filtrage du réseau public d’alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d’alimentation dans
un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de soudage a I'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique
du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact
électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.
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b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine
suivant les recommandations du fabricant. II convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement
verrouillés lorsque le matériel de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en
aucune fagon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans les instructions du fabricant. II convient, en particulier, que
I'"éclateur d'arc des dispositifs d'amorgage et de stabilisation d’arc soit réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.
c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de I'autre a proximité du sol ou
sur le sol.

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

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

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent
limiter les problémes de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d'une poignée supérieure permettant le portage a la main. Attention a
ne pas sous-évaluer son poids. La poignée n’est pas considéréecomme un moyen d’élingage.

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

e Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.

e Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

« Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
o Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau.

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

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

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

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

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

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

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

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

5 L'entretien ne doit étre effe;ctué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé. ,
} D -_Coluper I’allmenta_ltlon en debra_m,chant Ial prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
e Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des
connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
o 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
tout danger.
o Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.
e Ne pas utiliser cette source de courant/tension de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des
batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit : Les postes de
la gamme MULTIWELD sont des postes semi-automatiques MIG/MAG, fil fourré et MMA. Ils sont a réglage manuel et assistés de la
grille d'ajustement présente sur le produit. Ils sont recommandés pour le soudage des aciers, inox et aluminium.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 230 V
(50 - 60 Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions
d'utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant
nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions
maximales. L'appareil doit étre placé de facon telle que la fiche de prise de courant soit accessible.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG I)

Interface de réglages des paramétres de soudage (vitesse

1- fil / tension de consigne / inductance). 6-  Cable d'alimentation (2 m)
2- Interrupteur : MIG / MMA 7-  Interrupteur ON/OFF

3- Raccords torche au standard européen 8-  Support bobine 200/300 mm
4- Connecteurs 9-  Afficheurs digitaux

5- Cable d'inversion de polarité

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une taille et une section appropriées a la tension de I'appareil.
Utiliser une rallonge conforme aux réglementations nationales.

Tension d'entrée Section de la rallonge (<45m)
230V -1~ 1.5 mmz2

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

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil en
fonction de I'épaisseur des pieces a souder.

Le matériel peut souder du fil acier de 0,6/0,8 ou inox de 0,8.

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec un fil @ 0,8 en acier ou inox. Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la
torche sont prévus pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diamétre 0,6, utiliser une torche dont la longueur n’excéde
pas 3 m. Il convient de changer le tube contact (fig IV-D) ainsi que le galet du motodévidoir par un modéle ayant une gorge de 0,6
(réf. 042339 - non fourni). Dans ce cas, le positionner de telle fagon a observer Iinscription 0,6.

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CO,). La proportion de CO, peut varier selon le type de gaz utilisé.
Pour I'inox, utiliser un mélange a 2% de CO,. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur. Le débit de gaz en acier se
situe entre 8 et 12 I/min selon I'environnement. Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).
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SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil en
fonction de I'épaisseur des pieces a souder.

Le matériel peut étre équipé pour souder avec du fil alu de @ 0,8 ou 1,0 (fig II-B).

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de
gaz. Le débit de gaz en aluminium se situe entre 20 et 30 I/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur. Pression maximale
de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

Voici les différences entre les utilisations acier et aluminium :

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

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

- Utiliser le tube capillaire 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 FIL « NO GAS »

Sélectionner la tension de sortie et régler la vitesse fil selon les recommandations apparaissant dans la table figurant sur I'appareil en
fonction de I'épaisseur des piéces a souder.

Le matériel peut souder du fil « No Gas » a condition d'inverser la polarité (couple de serrage maximum de 5 Nm). Pour paramétrer
cette utilisation, se référer aux indications de la page 75.

Souder du fil fourré avec une buse standard peut entrainer une surchauffe et la détérioration de la torche. Utiliser de préférence une
buse spéciale « No Gas » (réf. 041868), ou enlever la buse d’origine (fig. III).

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE

e Le cable d'inversion de polarité doit étre déconnecté en MMA pour brancher les cables du porte-électrode et de la pince de masse
dans les connecteurs. Respecter les polarités indiquées sur I'emballage des électrodes.

 Respecter les régles classiques du soudage.

e \otre appareil est muni d’une fonctionnalité spécifique aux Inverters :

- L'Anti-Sticking vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de collage.

La fonction anti-sticking, aprés son déclenchement, nécessite un temps d’attente d’environ 3 secondes avant de pouvoir reprendre
une soudure normale.

INTERFACE DE COMMANDE (FIG V)

e En cas de défaut électrique, le voyant vert s'éteint mais I'appareil reste

o » Voyant vert «<ON» : A la mise sous tension de I'apareil, le voyant sallume.
sous tension tant que le cable d’alimentation n’est pas débranché.

Voyant orange allumé :
» Température excessive : dans ce cas, attendre quelques minutes, le
e voyant s’éteint et la machine redémarre.

» Courant trop important sur le circuit primaire: dans ce cas, éteindre la
machine (avec l'interrupteur principal), puis rallumer

* Bouton gauche :
Soudure MIG/MAG : Permet de régler la vitesse d’avance du fil jusqu’a la
e vitesse maximale.

Soudure MMA : Permet d'ajuster la valeur du courant de soudage.

c E
O  Bouton droite : Permet de régler la tension de consigne jusqu‘a la valeur maximale B F
A 6
w 3
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inductance

e Potentiométre de la dynamique d’arc : Permet d’ajuster manuellement la dynamique d’arc.
Réglage de MINI a MAXI : Arc dur a arc doux. 2

Conseils

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

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

L'ajustement de I'inductance se fait en fonction des préférences du soudeur :

Si le niveau d'inductance est faible, I'arc sera dur et directif.

Si le niveau d’inductance est élevé, I'arc sera doux avec peu de projections.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG 1V)
« Oter de la torche la buse (fig. E), ainsi que le tube contact (fig. D). Ouvrir la trappe du poste.

Fig. A :
Positionner la bobine sur son support :

o Régler le frein (1) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n‘emmeéle le fil. De maniéere générale, ne pas
trop serrer ! Visser ensuite le maintien bobine (2).

Pour monter une bobine 200 mm, serrer le maintien bobine au maximum. L'adaptateur (4) s'utilise uniquement pour monter une
bobine 200 mm.

Fig. B :

e Les galets fournis sont des galets double gorge acier (0,8 et 0,9).

Pour un fil acier de 0,8 mm, utiliser la gorge en V de 0,8. Pour du fil fourré de 0,9 mm, retourner le galet pour utiliser la gorge en 0,9
mm. Pour le fil aluminium de 0,8 mm, remplacer le galet par un modeéle avec une gorge de 0.8 mm en U (non fourni).

Fig. C:

Pour régler la pression du motodévidoir, procéder comme suit :

e Desserrer la molette (3) au maximum et I'abaisser, insérer le fil, puis refermer le motodévidoir sans serrer.

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

e Serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette de la torche. Lorsque le fil commence a étre entrainé, arréter le serrage.
Nb : pour le fil aluminium mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

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

RACCORDEMENT GAZ

e Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Le raccorder au poste a souder (fig. F) avec le tuyau fourni. Mettre les 2
colliers de serrage afin d’éviter les fuites.

e Régler le débit de gaz en ajustant la molette de réglage située sur le manodétendeur.

NB : pour faciliter le réglage du débit de gaz, actionner les galets moteurs en appuyant sur la gachette de la torche (desserrer la
molette du motodévidoir pour ne pas entrainer de fil).

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

COMBINAISONS CONSEILLEES

% Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)
(mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2.4 100-200 10 12-15 1215
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(é 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

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

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

« Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !
¢ Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d'apport et du changement de la bobine du fil d'apport.
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PROTECTION THERMIQUE ET CONSEILS

Ce poste est équipé d'une ventilation régulée par la température de l'appareil. Lorsque le poste passe en protection thermique, il ne
délivre plus de courant. La LED orange (Fig-V-2) s'allume tant que la température du poste n’est pas redevenue normale.
o Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

o Laisser l'appareil branché aprés soudage et pendant la protection thermique pour permettre le refroidissement.
» Respecter les régles classiques du soudage.
¢ S'assurer que la ventilation soit suffisante.
¢ Ne pas travailler sur une surface humide.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

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

CAUSES POSSIBLES

Des grattons obstruent l'orifice.

REMEDES

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

Le fil patine dans les galets.

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

Le moteur de dévidage ne fonc-
tionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d’alimentation

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

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Galet presseur pas assez serré

Serrer le galet davantage

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 une phase et un neutre.

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.

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 débit de gaz est insuffisant.

Corriger le débit de gaz.

Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Le cordon de soudage est poreux.

Circulation dair ou influence du vent.

Empécher les courants d'air, protéger la zone de sou-
dage.

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 paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Voir si le raccordement du gaz a co6té du moteur est bien
connecté. Vérifier I'électrovanne.

GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

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

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.
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MIG-MAG
= = -OT=
e = N\l
NO GAS GAS
MMA

FR - Vérifier la polarité de I'électrode sur I'emballage.
EN - Check the electrode polarity on the packaging.

DE - Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackung
beschriebenen Angaben zur Polaritat. P

ES — Compruebe la polaridad del electrodo sobre el embalaje. -

o~
RU — MpoBepnTb NONSPHOCTb 3NEKTPoAa Ha ynaKoBKe. —
NL - Controleer de polariteit van de elektrode aangegeven op T_— @
de verpakking. S + )
o h

IT - Verificare la polarita dell’elettrodo sulla confezione.
PL -Sprawdzi¢ polaryzacje elektrody na opakowaniu.
CZ -Zkontrolujte polaritu elektrody uvedena na obalu. NO USE

III. NO GAS Torche / Torch / Brenner / Antorcha / Fopenka / NO GAS toorts / Torcia NO GAS / Palnik
NO GAS / NO GAShorak

NO GAS Torche/Torch/Brenner/Antorcha/Topenka

SPECIFIC (041868) NO

ou
@ or

oder

— | o Lil=——
>30mm| wnan > 30 mm
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1V

A

MULTIPROCESS
IGBT INVERTER

-
~

0.8 mm
1.0 mm
1.5 mm
2.0 mm
3.0 mm

MIG/MAG
WELDING GUIDE

Steel 0 0.6/0.8 arco2

+

3>5.5 mMINI>B

55 B>E
45>8 C>G

45>8 D>MAX

6>9 F>MAX

Steel 8 0.9 no gas Alu@ 0.8 ar
+ i v

3>4 mMIN>B 5>6 MINI>A

3.5>4.5 B>C 6>6.5 MINI>A
4.5>6.5 C>E 6.5>7 A>B
565 D>G 78 B>D

6>9 F>MAX/”
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMACHbIE YACTH

/ RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE / NAHRADNI DiLY

Carte principale / Main circuit board / Hauptplatine / Tarjeta principal / OcHoBHasi nnaTa / Hoofd printplaat /

1 Carta principale / Plyta gtéwna / Hlavni deska B4111

2 Carte affichage / Display card / Anzeigeplatine /Placa frontal (display) / MNnaTta oTobpaxeHus Ha aucnnee / 53498
Display plaat / Scheda display / Karta graficzna / Deska indikaci

3 Interrupteur /Switch / An/ Aus- Schalter /Interruptor / MepekntoyaTtens / Schakelaar / Interruttore / Wytgcznik 53546
/ Spina€ zap./vyp.
Cable d’alimentation / Power lead / Netzstromkabel / Cable de alimentacion / LLIHyp nuTtaHus / Voedingskabel /

4 e A P 21468
Cavo di rifornimento / Kabel zasilania / Napajeci kabel

5 | Ventilateur / Fan /Ventilator/Ventilador / Bentunsitop / Ventilator / Ventilatore / Wentylator / Ventilator C16550
Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschubantrieb (ohne Drahtrollen) / Devanadera

6 | (sin rodillos) / Mogatowwmin MexaHu3M (6e3 ponunka) / Spoeldraadhaspel (zonder rol) / Trainafilo (senza rullo) / C51566
Podajnik drutu (bez rolki) / Podavac dratu (bez kladky)
Interrupteur MIG/MMA /Switch MIG/MMA/ An/ Aus- Schalter MIG/MMA /Interruptor MIG/MMA/ MNepekntoyatens

7 | MIG/MMA / Schakelaar MIG/MMA / interruttore MIG/MMA / Przetgcznik MIG/MMA / Spinac vybéru rezimu MIG/ 52466
MMA
Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / (+) und (-) Anschlussbuchsen / Conector cable

8 | de masa (1/4) / KoHHekTop (1/4) kabens maccol / 1/4 massa kabel aansluiting / Connettore 1/4 cavo di massa / 51469
Ztacze 1/4 kabla uziemienia / Pripojka kabelu ukostieni
Cable d'invertion de polarité / Polarity reversal cable / Polaritédtswahlstecker / Cable de inversion de polaridad

9 | / Kabenb nHBepcum nonspHoctu / Polariteit inversie kabel / Cavo d'inversione di polarita / Kabel odwracajacy 71918
biegunowosc / Kabel prepolovani
Support bobine / Reel stand / Rollenhalter / Soporte de bobina / NMoacTtaBka ans kaTywkwu / Spoel houder /

10 b ) ) " 71608 + 56056
Supporto bobina / Wspornik szpuli / Drzak role

11 | Poignée / handle / Griff / Asa / Pykositka / Hendel / Impugnatura / Uchwyt / Rukojet’ 56014
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /

ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKUE CNELUOUKALMN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE / TECHNICKE VLASTNOSTI

Primaire / Primary / Primér / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsbxenne nutaHus / Voedingsspanning / U1 230V +- 15%
Tensione di alimentazione °
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase 1
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaxutens npepeisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 16A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale effectieve
) - . . ) - |1eff 15.5A
voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimen- Hmax U5A
tazione massima / Maksymalny prad zasilania ’
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / 3% 15 mm?
Odcinek przewodu zasilajacego ’
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / 4976 W
Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobor mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 84 W
Rendement a [2max / Efficiency at 12max / Eficiencia a 12méax / Rendement bij 2max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy [2max 86.5 %
Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di potenza a 12max / A 063
Wspdtczynnik mocy przy [2max '
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MIG-MAG MMA
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensién al vacio / Hanpsixenue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a vuoto (TCL(J)(; 50V
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj oC
pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MIG-MAG / MMA
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / 30A 20A
Minimalny prad spawania
Courapt de sortie nominal / Rate lcurrelnt outp.ut / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbsHblit BbixogHoM Tok / Nomi- 12 30180 A 20 150 A
nale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe BbixoaHble Hanpsikerus / Tension
’ ; . ; ” . A ) u2 15523V 20826V
de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 20 % 20 %
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
* Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ MB% npu 40°C (10 muH), 60 % 110A 100A
Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 90A 80A
Acier / Steel 0.6 > 0.8 mm
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maximaler Durchmesser Inox / Stainless 0.8 mm
des Schweiffilldrahtes / Didmetro minimo y méaximo del hilo de soldadura / MuHManbHbIi 1 MakcuManbHbIl AnaMeTp NpUCafosHoN .
. h . ) L . o Aluminium 0.8 1.0mm
nposoroki / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d'apporto
Fil fourré /
Cored wire 06->09mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeamHenus ropenkv / Aansluiting toorts / Connettori della torcia EURO
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo A
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTe geuratens / Snelheid motor / Velocita del motore 3 10 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del motore 50 W
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der SchweiRfiilldrahtspule / Didametro méaximo de
f . o ; h . ) - @300 mm
la bobina de alambre / MakcmanbHbIit AnameTp npoBonoyHol 606uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della bobina d’apporto
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweifiilldrahtspule / Peso méaximo de la 15k
bobina de alambre / MakcumanbHbii Bec nposonoyHoit 606uHbI / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo d'apporto 9
Pression maximale dg gaz/ Ma?(lmum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumanbsHoe aaenenve rasa / Maxi- Pmax 0.5 MPa (5 bar)
male gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouasi Temnepatypa / Gebruikstem- A40°C = +40°C
peratuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaerus / Bewaartemperatuur / Tempe- 20°C > +55°C
ratura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awmTbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwik- B
kelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! (OxLLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 52x27.5x42.5cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 17.64 kg
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*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. La source de
courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. Dans certains pays, U0 est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator | switches on. Keep the machine's power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an extemal drooping characteristic. The power supply shows a flat output
pattern.. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die hat eine flache Kennli In einigen Landern wird U als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador l se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano. En algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% ykasaHbl o Hopme EN60974-1 npu 40°C u aAnst 10-MMHYTHOTO Uykna. Mpu UHTEHCMBHOM ucnonb3oaH (> MB%) moxeT
BKMIOYATLCSA TeNnoBas 3awTa. B aTOM Cnyyae Ayra noracHeT  3aroputcs MHAukatop | . OCTaBbTe annapaT MOAKMIOYEeHHbIM K
NUTaHVIO, YTOBbI OH OCTBIN A0 MOMHOM OTMEHbI 3aLWTsI. ANMapaT ONUCLIBAET NajjaoLLYio XapaKTEPUCTUKY Ha BbIXOAE. MICTOUHNK Toka
nmeet Tvna «nnockas B HekoTopbix cTpaxax UQ Hasbiaetcst TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de it ) kan de I iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje l gaat branden. Laat hel apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende De heeft een viakke ui istiek. In sommige landen
wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il fino all della pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo piatto. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE /
IKONY / VYSVETLENI SYMBOLO

AN

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EX Warning ! Read the user manual before use. Bl ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. ¥ BHumarue! MpoutiTe HCTpykumio nepen ucnonsaosaxem. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. Bl Atengéo! Ler o manual de instrugdes antes de usar. M Uwaga! Przed uzyciem
nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi.

& Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. Bl Undulating current technology based source delivering direct curent. B Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. B VcTouHuk Toka ¢ TexHomMorveil npeobpasosaTers, BblAALMIA NOCTOSHHbIN TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Iall Fonte de energia da tecnologia do
inversor que fornece uma corrente continua. I Zrodo pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

& Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Bl MMA welding (Manual Metal Arc) BB SchweiRen mit umhiiliter Elektrode (E-HandschweiRen) B Soldadura
con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) @ Ceapka anektpogom ¢ o6masko: MMA (Manual Metal Arc) [N Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all’elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc) Iall Soldadura a eletrodo revestido (MMA — Manual Metal Arc) I8 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA - Manual
Metal Arc)

IE Soudage & MIG / MAG EXI MIG / MAG welding EE MIG / MAG-SchweiRen B Soldadura MIG / MAG Bl Csapka MIG / MAG K8 MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG /
MAG & Soldagem MIG / MAG IEM Spawanie MIG / MAG

& Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
& Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. EE Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. B MoaxoauT 4ns cBapku B CPesie C NOBLILIEHHLIM PUCKOM yAapa TOKOM. B 3TOM Criyyae UCTOUHUK TOKA He JOIIKEH HaXOANTLCS B TOM Xe
camom nometierim. M Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. I Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. Bl Adequado para
soldadura em um ambiente com maior risco de choque elétrico. A fonte de energia em si, no entanto, ndo deve ser colocada em tais premissas. I Nadaje si¢ do spawania w
$rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

& Courant de soudage continu B Direct welding current BE GleichschweiRstrom B Corriente de soldadura continua. Bl MoctosuHbii caapounbiin Tok B Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo Il Corrente de soldadura continua I8 Staty prad spawania.

IE Tension assignée a vide B Open circuit voltage BH Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio M HomuHansHoe Hanpsixetue xonoctoro xona M Nullastspanning

W Tensione nominale a vuoto Il Tens&o sem carga T Znamionowe napigcie prozniowe
IE Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). EX Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). B Einschaltdauer: 10 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B8 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). & MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C).
Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Iill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). Il Ciclo de trabalho de acordo com a
norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). M Cykl pracy zgodny z norma EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).
IE Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current BE Entsprechender SchweiRstrom B8l Corriente de soldadura convencio-
12 nal correspondiente. I CooteTcTaytoLLMIA HOMUHAMBHBIN cBapouHblit Tox B Corresponderende conventionele lasstroom E Corrente di saldatura convenzionale IE Corrente
de soldadura convencional correspondente I8 Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A E Ampéres EX Amperes B Ampere B9 Amperios ¥ Avneps! I8 Ampére Il Amper &l Ampéres I8 Ampery
IE Tensions conventionnelles en charges correspondantes BNl Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung Bl Tensiones convencionales
U2 en cargas correspondientes. ¥ HomuHanbHble Hanpsixerus npu cooteeTcTaytowmx Harpy3akax. I Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti Il Tensdes convencionais em cargas correspondentes I Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
v & Volt EY Volt B3 Volt B3 Voltio ¥ Bonst [ Volt Il Volt B Volt EH Wolt
Hz IE Hertz B Hertz ER Hertz B Hercios B epy, [ Hertz Il Hertz Il Hertz M Herc
Ob I Vitesse du fil Bl Wire speed EE Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposorioks M Draadsnelheid I Velocita di filo B Velocidade de fio
Predko$¢ drutu
mimin IE Métre par minute EX Meter per minute BH Meter pro Minute BS Metro por minuto ¥ Mep 8 muyTy T Meter per minuut Bill Metro per minuto IEH Metro por minuto

Metr na minute

DD 1~50/60 Hz

IE Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz IEM Single phase power supply 50 or 60 Hz EE Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica
monofasica 50 0 60Hz B OaHodhasHoe anektponutatue 50 unm 607y DKM Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz
Alimentagdo monofasica 50/60Hz ¥ Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

u1

IE Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe HanpsikeHne nuTaHins
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d'alimentazione & Tens&o de alimentago IEM Napigcie znamionowe zasilania.

|1max

& Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) IEM Maximum rated power supply current (effective value). BFl Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz). I MakcumanbHbiin ceTeBoit Tok (apchekTvBHoe 3HayeHve) KM Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo) Il Corrente de alimentagdo nominal maxima de alimentagéo (valor eficaz) I8 Maksymalny prad znamionowy
zasilania (warto$¢ skuteczna).

11eff

& Courant d'alimentation effectif maximal EXl Maximum effective power supply current. EH Maximaler effektiver Versorgungsstrom B3 Corriente de alimentacion eléctrica
maxima. I MakcumarnbHblit apexTuaHbii cetesoit Tok KM Maximale effectieve voedingsstroom I Corrente effettivo massimo di alimentazione & Corrente de alimentagao
efetivo maxima I8 Maksymalny skuteczny prad zasilania

q3

& Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Device complies with
europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). EH Gerét entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung
finden Sie auf unsere Webseite. B8 Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la
portada). B YctporicTao cooteeTcTBYeT AnpekTvaam EBpocotosa. [lexknapauust 0 COOTBETCTBUM JOCTYMHA AM1st IPOCMOTPA Ha HalleM caiite (ccbinka Ha obnoxke). M Apparaat
in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Ill Materiale in confor-
mita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). Il Aparelho conforme &s diretivas européias A declaragao de
conformidade da UE esta disponivel no nosso site (ver capa). I8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie
internetowej (patrz strona tytutowa).

@ Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). I Matepuan cootseTcTayeT TpeGosaHusiM BenukobputaHuy. 3asBneHne o COOTBETCTBUMN
Ans BenukoBputanum fOCTynHO Ha Hawem Beb-caiite (cm. rnasHyto cTpaHuLy) M Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Il Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina

di copertina). Il O equipamento atende as exigéncias britanicas. A Declaragdo de Conformidade do Reino Unido esta disponivel em nosso site (ver pagina de capa).
Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
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& Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). B Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). Il Tosap cooTsetcTByeT Hopmam Mapokko. Jeknapauus C» (CMIM) gocTynHa Ans ckaunsanms Ha
Haluem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpanuLe). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Eill Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). Il Equipamento em conformidade com as normas marroquinas. A declaragdo de conformidade Ca (CMIM) esta disponivel no nosso site (ver pagina de rosto).
Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci Ca (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3

IEC 60974-1 Das Gerét erfilllt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIES El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
IEC 60974-10 cootBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. M Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il |l dispositivo rispetta
Class A la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. Il O dispositivo estd em conformidade com os dispositivos EN60974-1 e EN60971-10 classe A. I8 Urzadzenie jest
zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A.
& L'appareil respecte la norme EN 60974-5. B This product is compliant with standard EN 60974-5. B Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es
IEC 60974-5 conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat cobniogaet Hopmbl EN 60974-5. KM Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Il |l disposittivo rispetta la norma EN

60974-5. Al O dispositivo esta em conformidade com a norma EN 60974-5. I8 Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-5.

i

IE Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BEl Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden! B8 Este material requiere una recogida de basuras selectiva seguin
la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! B 310 0Gopyaosate noanexwr nepepaboTke cornacHo anpextuse Espocotosa 2012/19/UE.
He sbi6pacsisats B 06wmi MycopoctopHuk! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Il Este produto esta sujeito a coleta seletiva
de acordo com a diretiva europeia 2012/19 / UE. Nao jogar no lixo doméstico. ¥ Urzadzenie to podlega selektywnej zbiérce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie
wyrzucac do zwyktego kosza!

2

IE Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. B This product should be recycled appropriately BB Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Pro-
ducto reciclable que requiere una separacion determinada. B tot annapat noanexwt ytunmsauuu. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien I Prodotto
riciclabile soggetto a raccolta differenziata. Il Produto reciclavel que se enquadra em uma ordem de classificagéo. M Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami
sortowni.

EAL

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). I 3Hak cootsetcTaus EAC (EBpasuitckoe SkoHOMMYECKOE COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming lll Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica) Il Marca de conformi-
dade EAC (Comunidade Econdmica da Eurasia) L8 Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) EE Information zur Temperatur (Thermoschutz) B3 Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vindopmaums o Temnepatype (Tepmosaluura). Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione sulla
temperatura (protezione termiche) Il Informac&o de temperatura (protecéo térmica) Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

I Entrée de gaz B Gas input BH Gaseingang B Entrada de gas U Mogaya rasa M Ingang gas I Entrata di gas B Entrada gas IEM Wiot gazu

I Sortie de gaz B Gas output BH Gasausgang Bl Salida de gas ¥ Bbixop rasa I Uitvoer gas Il Uscita di gas Il Saida gas M Wylot gazu
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