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PROCEDURE DE MISE A JOUR / UPDATE PROCEDURE

Cette procédure est détaillée dans la notice du dévidoir.
B This procedure is detailed in the wirefeeder manual.
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

Tout dommage corporel ou matériel da 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, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'installation.

ENVIRONNEMENT

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

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

Plage 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 1000m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds)

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

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

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

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

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

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

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d’incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére inflammable

ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres 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

:Q ] 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, torches si ces derniers sont endommageés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s’isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,

quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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: Sous réserve que I'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a
Zmax = 0.29 Ohms, ce matériel est conforme a la CEIl 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation
basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant I'opérateur du

réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

\Q'
:?W Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
Ea)\

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’acces pour les passants ou une

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

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

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

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

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

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

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

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

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

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'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 qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d’installer un matériel de soudage a I'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 I'arc d’autres cables d’alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) 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) '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 ou 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 I'installation de soudage

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

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNE-
TIQUES

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 l'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I’arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a 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. Il 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 pres de I'autre a proximité du sol ou sur le sol.

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

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece 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 piéce 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 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.
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TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée de deux poignées supérieures permettant le portage a la main a deux personnes.
Ne pas utiliser les cables ou torches 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.

INSTALLATION DU MATERIEL

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

* 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.

« La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
* Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

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

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec l'indice de protection 1P23.

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.

ENTRETIEN / CONSEILS

- « L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
_:D_ » Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d’air.

* Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des
moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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

DESCRIPTION

Ce matériel est une source de puissance triphasée pour le soudage semi-automatique « synergique » (MIG ou MAG), le soudage a électrode enrobée
(MMA\) et le soudage a I'électrode réfractaire (TIG). Il nécessite I'utilisation d’'un dévidoir séparé en option.

DESCRIPTION DU MATERIEL (ll)

1-  Interrupteur START/STOP 6- Grille extérieure

2-  Douille de polarité négative 7- Cache option

3- Cache option 8- Douille de polarité positive
4-  Cache option 9- Cable secteur (5 m)

5- Connecteur, commande dévidoir séparé
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ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

Ce matériel est livré avec prise 32 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz) a quatre
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.

* La source de puissance est prévue pour fonctionner sur une tension électrique 400 V +/- 15%. Elle se met en protection si la tension d’alimentation
est inférieure a 330 Veff ou supérieure a 490Veff (un code défaut apparaitra sur I'affichage de I'écran).

* Le démarrage se fait par appui sur l'interrupteur START/STOP (Allumé), inversement I'arrét se fait par appui sur ce méme interrupteur (Eteint).
Attention ! Ne jamais couper I’'alimentation lorsque le poste est en charge.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

- La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 400 V +/- 15%, et de tension créte inférieure a 700 V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogenes produisent des pics de haute tension pouvant endommager le ma-
tériel.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Utiliser une rallonge conforme aux réglementa-
tions nationales.

Tension d’entrée Longueur - Section de la rallonge (Longueur < 45m)
400 V 4 mm?

BRANCHEMENT DU FAISCEAU DE LIAISON

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

¥

Pour les détails du branchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir, veuillez consulter la notice du dévidoir séparé (option).
Les schémas ci-dessous décrivent les raccordements minimales nécessaires en fonction du mode de soudage. L'utilisateur peut laisser, s'il le sou-
haite, les raccordements inutiles (connexion gaz en soudage MMA, cable de puissance sur le dévidoir en soudage MMA et TIG, etc).

Soudage MIG-MAG (polarité positive)

KOOLWELD 2 en option

IR,
/11111771774
/111717174
- L
V2
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1 Commande 1 Commande
2 Puissance 2 Puissance
3 Gaz 3 Gaz

4 Refroidissement liquide

Soudage MIG-MAG (polarité négative)

Le soudage MIG/MAG sans protection gazeuse nécessite généralement une polarité négative. Dans ce cas, il est nécessaire d’utiliser un cable d'in-
version de polarité en option (a). Dans tous les cas, se référer aux recommandations du fabricant de fil pour le choix de la polarité.

KOOLWELD 2 en option

/1711171777
/1710117
V1117711774
- L
Vi
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1 Commande 1 Commande

2 Puissance 2 Puissance

3 Refroidissement liquide a Cable d’inversion de polarité (option)
a Cable d'inversion de polarité (option)

Soudage MMA

Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes. Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le générateur
n’est pas utilisé. Ne pas brancher la torche MIG-MAG ou TIG lorsque le générateur est utilisé en soudage MMA.

KOOLWELD 2 en option

T
Y/

FR
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1 Commande 1 Commande

2 Pince de masse ou porte-électrodes 2 Pince de masse ou porte-électrodes

Soudage TIG (avec torche TIG connecteur EURO)

Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon). S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support
collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés. Il est nécessaire d’utiliser un cable d’inversion de polarité en option (a).

KOOLWELD 2 en option
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1 Commande 1 Commande
2 Puissance 2 Puissance
3 Gaz 3 Gaz
a Cable d’inversion de polarité (option) a Cable d’inversion de polarité (option)
?., Il est également possible d’utiliser une torche TIG a valve en option. Celle-ci doit étre branchée sur la douille de polarité négative en
face avant du générateur (l1-2).

CABLE D’INVERSION DE POLARITE EN OPTION

Longueur | Section | Référence
1.3m 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446

DEVIDOIR EN OPTION

Air

Type de refroidissement
de la torche

Liquide

Longueur
5m
10m

1.8 m

5m

10m

Section Référence
70 mm? 075443
70 mm? 075450
95 mm? 077553
70 mm? 075467
70 mm? 075474
70 mm? 075481
95 mm? 075504

Ce matériel doit étre équipé d’un dévidoir séparé WF 35 (option, ref. 075078) ou WF 50 (option, ref.
075108). La liaison entre ces deux éléments se fait par I'intermédiaire d’un faisceau dédié en option :
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GROUPE FROID EN OPTION

Référence Désignation Puls.s.ance de Capacité Tension d’alimentation Liquide de refroidissement en option
refroidissement
075115 | KOOLWELD 2 890 W 55L 400 V +/-15% S litres 10 litres
' ¢ 062511 052246

Le groupe froid est automatiquement détecté par le produit. Pour désactiver le groupe froid (OFF), veuillez consulter la notice de l'interface.
Les protections supportées par le groupe froid afin d’assurer la protection de la torche et de I'utilisateur sont :

* Niveau minimum de liquide de refroidissement.

+ Débit minimal du liquide de refroidissement circulant dans la torche.
* Protection thermique du liquide de refroidissement.

Il faut s’assurer que le groupe de refroidissement est éteint avant la déconnection des tuyaux d’entrée et de sortie de liquide de la

torche.

Le liquide de refroidissement est nocif et irrite les yeux, les muqueuses et la peau. Le liquide chaud peut provoquer des brulures.

KIT FILTRE EN OPTION

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

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

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas.

Mauvais dévidage du fil.

Pas de courant ou mauvais courant de sou-
dage.

Le fil bouchonne aprés les galets

Filtre a poussiére (ref. 046580) avec finesse de filtration : 630 ym (0,63 mm).
Attention, I'utilisation de ce filtre diminue le facteur de marche de votre générateur.

Pour éviter les risques de surchauffe due au colmatage des orifices d’aération, le filtre a poussiére
doit étre nettoyé régulierement. Déclipser et nettoyer a I'air comprimé.

CAUSES POSSIBLES
Des grattons obstruent I'orifice

Le fil patine dans les galets.

Un des galets patine.
Le cable de la torche est entortillé.

Frein de la bobine ou galet trop serré.
Gaine guide-fil sale ou endommagée.
Clavette de I'axe des galets manquante

Frein de la bobine trop serré.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Mauvaise connexion de masse.

Probléme de puissance.
Probléme de dévidage.
Gaine guide-fil écrasée.
Blocage du fil dans la torche.
Pas de tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

REMEDES

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

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

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

Desserrer le frein et les galets

Nettoyer ou remplacer.

Repositionner la clavette dans son logement
Desserrer le frein.

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

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

Contréler la gachette de la torche.

Vérifier la gaine et corps de torche.
Remplacer ou nettoyer.
Vérifier la présence du tube capillaire.

Réduire la vitesse de fil
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Le cordon de soudage est poreux.

Particules d’étincelage trés importantes.

Pas de gaz en sortie de torche

Erreur lors du téléchargement

Probléme de sauvegarde

Suppression automatique des JOBS.

Probleme clé USB

Probléme de fichier

Probléme de mise a jour

CONDITIONS DE GARANTIE

Le débit de gaz est insuffisant.

Bouteille de gaz vide.

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

Buse gaz trop encrassée.

Mauvaise qualité du fil.

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

Le gaz n’est pas connecté

Tension d’arc trop basse ou trop haute.

Mauvaise prise de masse.

Gaz de protection insuffisant.

Mauvaise connexion du gaz

Probléme de bouteille de gaz
Les données sur la clé USB sont erronées ou
corrompues.

Vous avez dépassé le nombre maximum de
sauvegardes.

Certains de vos jobs ont été supprimés, car
ils n’étaient plus valides avec les nouvelles
synergies.

Aucun JOB n’est détecté sur la clé USB

Plus de place mémoire dans le produit

Le Fichier «...» ne correspond pas aux syner-
gies téléchargées dans le produit

La clé USB ne semble pas reconnue. Le visuel
de I'étape n°4 de la procédure de mise a jour
ne s’affiche pas sur I'écran.

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

La remplacer.
Le remplacer.

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

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

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

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

Voir parametres de soudage.

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

Ajuster le débit de gaz.

Vérifier le branchement des entrées de gaz
Vérifier que I'électrovanne fonctionne
Vérifier le niveau de gaz.

Vérifier 'arrivée de gaz.

Vérifier vos données.

Vous devez supprimer des programmes.
Le nombre de sauvegardes est limité a 200.

Libérer de I'espace sur la clé USB.

Le fichier a été créé avec des synergies qui ne
sont pas présentes sur la machine.

1- Insérer la clé USB dans son logement.

2- Mettre le générateur sous tension.

3- Faire un appui long sur les 2 boutons-pous-
soirs 2 et 3 de I'lHM pour forcer la mise a jour.

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

La garantie ne couvre pas :

« Toutes autres avaries dues au transport.

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

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

- une note explicative de la panne.
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

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

The manufacturer shall not be liable for any damage to persons or property resulting from use not in accordance with the instructions in this manual.
In case of problems or queries, please consult a qualified tradesperson to correctly install the product.

ENVIRONMENT

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

The machine must be set up somewhere free from dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. This also applies to the machine’s
storage. Ensure good air circulation when in use.

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

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

Altitude:
Up to 1000m above sea level (3,280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

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

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

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

To protect yourself from burns and radiation, wear insulating, dry and fireproof clothing without lapels. Ensure the clothing is in good
condition and that covers the whole body.

Wear protective gloves which provide electrical and thermal insulation.

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

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

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

© @ 68

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (the ventilation fan, for example).
Never remove the cooling unit housing protections when the welding power source is live, the manufacturer cannot be held
responsible inthe event of an accident.

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

It is important to secure the working area before leaving it, in order to protect people and property.

>

WELDING FUMES AND GAS

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

Caution: Welding in confined spaces requires safety monitoring from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead,
cadmium, zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful. Remove any grease from the parts before welding.
Cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be stored in an upright position and kept on a stand or trolley.
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Welding should not be carried out near grease or paint.

RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

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

Beware the expulsion of hot spatter or sparks, even through cracks, which can cause fires or explosions.

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

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

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

GAS CYLINDERS

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

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

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

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

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

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

ELECTRICAL SAFETY
- e

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size from the rating plate.
An electric shock can be the source of a serious accident, whether directly or indirectly, or even death.

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

Before opening the welding machine’s power source, disconnect it from the mains and wait two minutes to ensure that all the capacitors have fully
discharged.

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

If the cables or torches become damaged, they must be replaced by a qualified and authorised person. Measure the cable cross-section according to
the intended application. Always use dry and in-fact clothing to insulate yourself from the welding circuit. Alongside this, wear well-insulated footwear
in all working environments.

EMC CLASSIFICATION

This Class A device is not intended for use in a residential environment where power is provided by the public low-voltage local
supply network. Ensuring electromagnetic compatibilty may be difficult at these sites due to conducted, as well as radiated,
radio frequency interference.

D: Provided that the impedance of the public low-voltage supply network is less than Zmax = 0.29 Ohms at the common coupling
point, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical supply. It is the
responsibility of the fitter or operator of the equipment to ensure, by consulting the electricity distribution network provider if

necessary, that the network impedance complies with impedance restrictions.

This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
Ea)\

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

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

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

* never wrap the welding cables around your body,
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+ do not position yourself between the welding cables. and keep both welding cables on your same side;
» connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the area to be welded,

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

+ do not transport the welding power source or wire feeder while welding.

d”é Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.

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

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

It is the user’s responsibilit to install and use the arc welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic disturbances
are detected, it is the user’s responsiblity to resolve the situation using the manufacturer’s technical support. In some cases, this corrective action may
be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around the welding current
source and around the entire workpiece by setting up input filters. In any case, electromagnetic interference should be reduced until it is no longer an
inconvenience.

Assessing the welding area

Before installing arc welding equipment, the user should assess the potential electromagnetic problems in the surrounding area. The following should
be taken into account:

a) the presence of power, control, signal and telephone cables above, below and next to the arc welding equipment,

b) radio and television receivers and transmitters,

c) computers and other control equipment,

d) critical safety equipment, e.g. the protection of industrial equipment,

e) the health of nearby persons, e.g. those using of pacemakers or hearing aids,

f) the equipment used for calibrating or measuring,

g) the protection of other surrounding equipment.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This may require further protective
measures;

h) the time of day when welding or other operations are to be carried out.

The size of the surrounding area to be taken into account will depend on the building’s structure and the other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the premises.

Assessment of the welding equipment

In addition to the assessment of the surrounding area, the arc welding equipment’'s assessment can be used to identify and resolve cases of
interference. It is appropriate that the assessment of any emissions should include in situ procedures as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ
measurements can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. The mains power grid: Arc welding equipment should be connected to the mains power grid according to the manufacturer’s recommendations. If
any interference occurs, it may be necessary to take additional precautionary measures such as filtering the mains power supply. Consider protecting
the power cables of permanently installed arc welding equipment within a metal pipe or a similar casing. The power cable should be protected along
its entire length. The shield should be connected to the welding power source to ensure that there is good electrical contact between the conduit and
the welding power source enclosure.

b. The maintenance of arc welding equipment: Arc welding equipment should be subject to routine maintenance as recommended by the
manufacturer. All access points, service openings and bonnets should be closed and properly locked when the arc welding equipment is in use.
The arc welding equipment should not be modified in any way, except for those modifications and adjustments mentioned in the manufacturer’s
instructions. The spark gap of arc starters and stabilisers should be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, placed close together either near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to linking all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the risk of electric shocks to the user if they touch both these metal parts and the electrode. It is necessary to insulate the
operator from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the part to be welded is unearthed for electrical safety reasons or due to its size and location, such as ship
hulls or structural steel buildings, an earthed connection can reduce emissions in some cases, although not always. Care should be taken to avoid
the earthing of parts which could increase the risk of injury to users or damage to other electrical equipment. If necessary, the workpiece’s connection
should be earthed directly, but in some countries where a direct connection is not allowed, the connection should be made with a suitable capacitor
chosen according to national regulations.

f. Protection and protective casing: The selective protection and encasing of other cables and equipment in the surrounding area may limit
interference problems. The safeguarding of the entire welding area may be considered for special applications.

THE TRANSPORTING AND MOVING OF THE MACHINE’S POWER SOURCE

The machine is equipped with two handles to facilitate transport, which requires two people.
Do not use the cables or torch to move the machine. It should be moved in an upright position.
Do not carry or transport the power source overhead of people or objects.
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SETTING UP THE EQUIPMENT

+ Place the welding power source on a floor with a maximum inclination of 10°.

* Provide sufficient space to ventilate the welding power source and access the controls.

» Do not use in an area with conductive metal dust.

*» The welding power source should be protected from heavy rain and not exposed to direct sunlight.
* The machine is IP23 rated, meaning:

- the dangerous parts of the machine are protect against entry by objects greater than 12.5 mm and,
- protection against the rain inclined at 60° towards the vertical.

These devices can be used outside in accordance with the IP23 protection index.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- » Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
_:D_ + Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment.. Inside the macine, the
voltages and currents are high and dangerous.

* Regularly remove the cover and blow out any dust. Take advantage of the opportunity to have the electrical connections checked with an insulated
tool by a qualified professional.

» Regularly check the condition of the power cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, the after sales service
team or an equally qualified person to avoid any danger.

* Leave the welding power source vents free for air intake and outflow.

* Do not use this welding power source for thawing pipes, recharging batteries/storage batteries or starter motors.

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

Only experienced personnel, authorised by the manufacturer, may carry out the machine’s set-up. During set-up, ensure that the power source is
unplugged from the mains. Series or parallel power source connections are not allowed. It is recommended to use the welding cables supplied with
the unit in order to obtain the optimum product settings.

DESCRIPTION

This machine is a three-phase power source for semi-automatic, software-supported welding (MIG or MAG), coated electrode welding (MMA) and
refractory electrode welding (TIG). The use of a separate wire feeder is required (sold separately).

DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (lI)

1-  START/STOP switch 6- External grill

2-  Negative polarity socket 7- Cover option

3- Cover option 8- Positive polarity socket
4-  Cover option 9- Mains cable (5 m)

5-  Connector for external wire feeder control

POWER SWITCH

This machine is fitted with a 32A socket type EN 60309-1 which must only be used on a three-phase 400 V (50-60 Hz) four-wire earthed electrical
installation.

The absorbed effective current (11eff) is indicated on the device for optimum operating conditions. Check that the power supply and its protection (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the current required to run the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow
the use at maximum settings.

» The power source is designed to operate on 400V +/-15%. The unit enters protection mode if the supply voltage

is less than 330Vrms or greater than 490Vrms (a fault code will appear on the display).

« Starting is done by pressing the START/STOP switch (On), and stopping is done by pressing the same switch (Off). Warning! Never switch off the
power supply while the unit is under load.

CONNECTING TO A POWER SOURCE

This equipment can be operated with electric generators provided that the auxiliary power supply meets the following requirements:
- The voltage must be alternating with an RMS value of 400V +/- 15% and a peak voltage of less than 700V.

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is vital to check these conditions as many generators produce high voltage peaks that can damage equipment.
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USING EXTENSION LEADS

All extension leads must be of a suitable length and width that is appropriate to the equipment’s voltage. Use an extension lead that complies with
national safety regulations.
Input voltage Length - Cross-section of the extension cable (Length < 45m)

400V 4mm?

CONNECTING OF THE INTERCONNECTION CABLE

Make sure the main welding power source switched off when connecting or disconnecting the wire feeder. Ensure the machine is

SECURITY unplugged from the mains, and then wait 2 minutes.

¥

For details of the wiring harness connection between the generator and the wire feeder, please refer to the separate wire feeder manual (optional).
The diagrams below describe the minimum requirements for the various different welding processes. The user can leave any unused connections (gas
connection in MMA welding, power cable on the wire feeder in MMA and TIG welding, etc.) if they wish.

MIG-MAG weldin ositive polarit

KOOLWELD 2 optional

/11100017774
/1170
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1 Control 1 Control
2 Power 2 Power
3 Gas 3 Gas

4  Water cooling

MIG-MAG welding (negative polarit

MIG/MAG welding without gas shielding generally requires negative polarity. In this case, it is necessary to use the optional polarity reversal cable
accessory (a). In any case, refer to the wire manufacturer’s recommendations for the choice of polarity for your MIG-MAG torch.

KOOLWELD 2 optional

/1711171777
/1710117
V1117711774
- L
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1 Control 1 Control
2 Power 2 Power
3 Water cooling g Reverse polarity cable (optional)
g Reverse polarity cable (optional)
MMA Welding

Ensure that the polarities and welding intensities indicated on the electrode packaging are observed. Remove the electrode from the electrode holder
when the machine is not in use. Do not connect the MIG-MAG or TIG torch when the machine is being used for MMA welding.

KOOLWELD 2 optional

T
Y/
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° o
0
o
o
% o
0

1 Control

1 Control

2  Ground clamp or electrode holder

2 Ground clamp or electrode holder

TIG welding (with TIG torch EURO connector

DC TIG welding requires protective gas shielding (Argon). Ensure that the torch is properly fitted and that the consumables (vice grip pliers, collet

bodies, diffusers and nozzles) are not worn out. It is necessary to use the optional polarity reversal cable accessory (a).

KOOLWELD 2 optional

N,

I | |

LY | )

Tk | |

- i/ )
/s
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1  Control 1 Control

2  Power 2 Power

3 Gas 3 Gas

g Reverse polarity cable (optional) g Reverse polarity cable (optional)

?., It is also possible to use an optional valve TIG torch. This must be connected to the negative polarity socket on the front of the power

source (II-2).

POLARITY REVERSAL CABLE ACCESSORY

Length Section | Reference
1.3m 033689
5m 95mm? | 032439
10m 032446

OPTIONAL WIREFEEDER

This product has to be equipped with a separate wire feeder WF 35 (ref. 075078) or WF 50 (option, ref.
075108). The connection between these two parts is made through a dedicated interconnection cable,

available separately:
Type of torch cooling

Air

Water

Length

5m
10m

1.8m

5m

10m

Section Reference
70mm? 075443
70mm? 075450
95mm? 077553
70mm? 075467
70mm?2 075474
70mm? 075481
95mm?2 075504
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OPTIONAL COOLING UNIT
Reference Product Name Coollr::gi;tyCapa- Capacity Power supply voltage Liquid coolant (optional)
075115 | KOOLWELD 2 890 W 55L 400 V +/-15% S litres 10 litres
' ¢ 062511 052246

The cooling unit is automatically detected by the machine. To deactivate the cooling unit (OFF), please refer to the interface manual.
The safeguards provided by the cooling unit are to protect the torch and the user, and are as follows:

* Minimum coolant level.
* Minimum flow rate of coolant flowing through the torch.
» Thermal protection of the coolant.

Make sure that the cooling unit is turned off before disconnecting the inlet and outlet hoses for torch liquid.
Coolant is harmful and irritates the eyes, mucous membranes and skin. Hot liquid can cause burns.

OPTIONAL FILTER KIT

DEFECTS, CAUSES, AND SOLUTIONS

SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES
Clogs blocking the opening.

The flow rate of the welding wire is not The wire is slipping on the rollers.
constant. One of the rollers is spinning.

The torch cable is twisted.

The unwinding mechanism is not working. The spool’s brake or roller is too tight.
Dirty or damaged wire guide.
Incorrect unwinding of the wire. Roller pin key is missing.

Spool’s brake is too tight.

Incorrect mains outlet connection.

No current or wrong welding current. Poor earth connection.

Power problem.

Spooling problem.

Crushed wire guide sheath.

The wire jams after passing through the Wire blockage in the torch.

rollers. -
No capillary tube.

Wire speed too high.

Dust filter (ref. 046580) with filtration to: 630 um (0.63 mm).
Please note that the use of this filter reduces the duty cycle of your machine.

To avoid the risk of overheating due to clogged air vents, the dust filter should be cleaned on a
regular basis. Unclip and clean with compressed air.

SOLUTIONS

Clean the contact tube or replace it with non-
stick material.

Reapply the non-stick product.
Check the tightness of the roller screw.

The torch cable should be as straight as
possible.

Loosen the brake and rollers.
Clean or replace.

Reposition the pin in its slot.
Release the brake.

Check the plug connection and verify that the
plug is connected to the power supply.

Check the earthing cable (its connection and
the condition of the clamp).

Check the torch trigger.

Check the wire-guide sheath and body of the
torch..

Replace or clean.
Check that the capillary tube is present.

Reduce the wire speed.
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User manual

The weld bead is porous.

Excessive sparks.

No gas coming from the torch.

Error while downloading.

Backup error.

Automatic deletion of JOBS.

USB key error.

File error.

Update problem

WARRANTY CONDITIONS

Translation of the original
instructions

NEOMIG-i 400 G /500 G

The gas flow is insufficient.

Gas cylinder empty.

Unsatisfactory gas quality.

Air circulation or wind influence.

Gas nozzle is too clogged.

Bad wire quality.

Condition of the welding surface is too poor
(rusted, etc.).

The gas is not connected.

Arc voltage is too low or too high.

Poor earth connection.

Insufficient gas protection.

Poor gas connection.

Problem with the gas bottle

The data on the USB stick is incorrect or
corrupted.

You have exceeded the maximum number of
backups.

Some of your JOBs have been deleted
because they were incompatible with the new
pre-installed user settings (synergies).

There is no JOB detected on the USB stick.
The product’s memory space is full.

The file does not match the pre-installed
user settings (synergies) downloaded to the
product.

The USB stick is not recognised. The visuali-
sation of step 4 of the update procedure does
not appear on the display.

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

Replace it.

Replace it.

Avoid draughts and protect the welding area.
Clean or replace the gas nozzle.

Use a wire suitable for MIG/MAG welding.

Clean the workpiece before welding.
Check that the gas is connected to the power
source’s inlet.

See welding settings.

Check and position the earth clamp as close
as possible to the area to be welded.

Adjust the gas flow.

Check the connections of gas inlets.
Check that the solenoid valve is working.
Check the gas level.

Check the gas supply.

Check your data.

You need to delete some programs.
The number of backups is limited to 200.

Free up some space on the USB key.

The file was created with pre-installed user
settings (synergies) that are not present on the
machine.

1- Insert the USB key into its socket.

2- Turn on the power source.

3- Press and hold the 2 push-buttons (no. 2
and no. 3) on the HMI to force the update.

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

The warranty does not cover:

» Any other damage caused during transport.

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

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

- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),
a note explaining the malfunction.
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN

ALLGEMEINER HINWEIS

Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Geréat vor, die nicht in der Anlei-

j Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fihren.
tung genannt werden.
Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafe Handhabung dieses Gerats entstanden sind.
Bei Problemen oder Unsicherheiten wenden Sie sich bitte an eine Person, die fiir die ordnungsgemafe Durchfiihrung der Installation qualifiziert ist.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur dazu verwendet werden, SchweilRarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen
Grenzbereichen durchzufihren. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fir Schaden bei fehlerhafter oder gefahrlicher w
Verwendung verantwortlich. (]

Das Gerat muss in einem Raum betrieben werden, der frei von Staub, Sauren, brennbaren Gasen oder anderen korrosiven Stoffen ist. Das Gleiche
gilt fur seine Lagerung. Achten Sie bei der Verwendung auf eine gute Beluftung.

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

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

Meereshohe:
Das Gerat ist bis in einer Hé6he von 1.000 m uber Meer (3280 FulB) einsetzbar.

PERSONENSCHUTZ

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

Beim Schweil3en sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht bei Tragern von
Herzschrittmachern), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

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

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

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweilschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweilbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweilRvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Schweil3spritzen, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen
Schutzausristung ausgerustet werden.

Verwenden Sie einen Larmschutzhelm, wenn der Schweilprozess einen Gerduschpegel Gber dem zulassigen Grenzwert erreicht
(dasselbe gilt fiir alle Personen im Schweil3bereich).

© @ 68

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

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

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

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

Q' Beim SchweilRen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss fir eine ausreichende Beluftung gesorgt werden, und
manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Bellftung eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.
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Achtung: Das Schweifen in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung des Sicherheitsabstands. AuRerdem kann das Schweif3en von bestimmten
Materialien, die Blei, Cadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Vor dem Schweil3en sollten Sie die Elemente
entfetten.

Die Flaschen mussen in offenen oder gut belifteten Rdumen gelagert werden. Sie mussen sich in senkrechter Position befinden und an einer
Halterung oder einem Fahrwagen angebracht sein.

Es darf nicht in der Nahe von Fett oder Farbe geschweil3t werden.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des Schweillbereiches. Der Sicherheitsabstand fir Gasflaschen (brennbare Gase) und
\ andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.

& Brandschutzausriistung muss im SchweilRbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim Schweil’en entstehende heilRe Schlacke, Spritzer und Funken eine potenzielle Quelle fiir Feuer oder Explosionen
darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstdnden und Druckbehaltern ein.

Das SchweilRen in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist zu untersagen und wenn diese gedffnet sind, mussen diese von brennbaren oder
explosiven Stoffen (Ol, Kraftstoff, Gasriickstiande etc.) entleert werden.

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

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

Der Transport muss auf sichere Art und Weise erfolgen: Flaschen geschlossen und die SchweilRstromquelle ausgeschaltet.
Lagern Sie die Gasflaschen ausschliellich in vertikaler Position und sichern Sie sie z. B. mithilfe eines entsprechenden
Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlielRen Sie die Gasflaschen nach jedem Schweil3vorgang. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung.

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

Halten Sie die Flasche von Strom- und Schweil3kreisen fern und schweifen Sie niemals in ihre unmittelbarer Nahe.

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

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

Das verwendete Stromnetz muss zwingend geerdet sein. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Berihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schldge und schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beruhren Sie niemals gleichzeitig Teile innerhalb und auferhalb der Stromquelle (Brenner, Zangen, Kabel, Elektroden), da diese mit dem
Schweillstromkreis verbunden sind und Stromfiihren kdnnen.

Trennen Sie das GeratIMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Kondensatorspannungen
entladen kann.

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

Sorgen Sie dafir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Dimensionieren Sie den
Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim Schweillen immer trockene Kleidung in gutem Zustand. Achten
Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fir den industriellen und/
oder professionellen Gebrauch geeignet. An diesen Standorten kann es aufgrund von leitungsgebundenen und abgestrahlten
Hochfrequenzstérungen zu potenziellen Stérungen bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

D: Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsnetzes am gemeinsamen Koppelpunkt kleiner

als Zmax = 0,29 Ohm ist, entspricht dieses Gerat der Norm IEC 61000-3-11 und kann an o&ffentliche Niederspannungsnetze

angeschlossen werden. Der Installateur oder Nutzers des Gerats ist zustandig daflir, dass die Netzimpedanz den
Impedanzbeschrankungen entspricht, wobei er ggf. den Betreiber des Verteilungsnetzes konsultieren muss.

Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-12 konform.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Q'
\ Der durch einen Leiter flieRende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim Betrieb von
:?W Lichtbogenschweianlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
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Elektromagnetische Felder (EMF) kénnen bestimmte medizinische Implantate storen, z. B. Herzschrittmacher. Fur Personen, die medizinische
Implantate tragen, missen Schutzmafllnahmen ergriffen werden. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen oder individuelle Risikobewertung fiir
Schweiler.

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

* Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

* Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkérper und Kopf sich so weit wie moglich vom Schweil3schaltkreis befinden ;

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

+ Positionieren Sie den Korper nicht zwischen den Schweiltkabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick méglichst nahe der Schwei3zone;

* nicht in der Nahe der Schweilstromquelle arbeiten, darauf sitzen oder sich dagegen lehnen;

* beim Transportieren der Schwei3stromquelle oder des Drahtvorschubgerats nicht schweil3en.

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

beraten lassen.
d‘, Durch den Betrieb dieses Gerates kbnnen medizinische, informationstechnische und andere Geréte in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemein

Der Anwender ist fur den korrekten Einsatz des Schweillgerates und des Materials gemall den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetische Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders des Schweifgerats, mit Hilfe des Herstellers eine Lésung zu finden.
Die korrekte Erdung des Schweil3platzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des
Schweilstroms erforderlich sein. Eine Reduktion der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des Schweillgerates auf mdgliche elektromagnetische Probleme der Umgebung prifen. Zur
Bewertung potenzieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes berlcksichtigen:

a) das Vorhandensein von anderen Strom-, Steuer-, Signal- und Telefonkabeln oberhalb, unterhalb und neben der Lichtbogenschweilausriistung;
b) Radio- und Fernsehgeréate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Schutz von Industrieanlagen;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verflugbarkeit anderer Alternativen prufen. Weitere SchutzmalRnahmen kdénnen erforderlich sein;

h) durch die Tageszeit, zu der die Schweiarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die Gréfie des Umgebungsbereichs ist von den oértlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die Umgebung kann sich
Uber die Grenzen des Schweilplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiBgerites
Neben der Uberpriifung des Schweilplatzes kann eine Uberpriifung des SchweilRgerates weitere Probleme Iésen. Die Priifung sollte geméaR Art. 10
der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der Malinahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das Lichtbogenschweiligerét sollte gemaR der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Wenn es zu Stérungen kommt, mussen Sie mdglicherweise zusatzliche Gegenmaflnahmen ergreifen, wie z. B. die Filterung
des 6ffentlichen Stromnetzes. Es sollte in Betracht gezogen werden, das Stromkabel in einem Metallrohr oder Ahnlichem von einem fest installierten
Lichtbogenschweilgerat abzuschirmen. Die elektrische Kontinuitdt der Abschirmung sollte Uber ihre gesamte Lange sichergestellt werden.
Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweileinrichtung kdnnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Das Lichtbogenschwei3gerat muss geman der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweil3gerat und das Zubehor dirfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaf verandert werden. Fur die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen
sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweilRkabel: Schweillkabel sollten so kurz wie méglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweilplatzes miissen in den Potenzialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger
Beriihrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Beriihren Sie beim SchweilRen keine nicht
geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlcks kann in bestimmten Fallen die Stérung reduzieren. Erden Sie keine Werkstiicke, wenn
dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Die Erdung kann direkt oder
Uber einen Kondensator erfolgen. Wahlen Sie den Kondensator gemaf der nationalen Normen.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerate in der Umgebung kdnnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweif3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.
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TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Die SchweilRstromquelle ist mit zwei Griffen ausgestattet, die es zwei Personen ermdglichen, sie von Hand zu tragen.

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um die Schweil3stromquelle zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler
Position transportiert werden.

Flhren Sie die Stromquelle nicht tiber Personen oder Gegenstande.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerate und Gasflaschen. Fiir
beide gibt es unterschiedliche Beférderungsvorschriften.

GERATEINSTALLATION

« Stellen Sie das Gerat ausschlieflich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréRer als 10° ist.

+ Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

» Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

* Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein. Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
* Das Gerat ist IP23-Schutzart-konform, d. h.:

- das Gerat ist vor dem Eindringen mittelgrofRer Fremdkdrper mit einem Durchmesser > 12,5 mm und

- Schutzgitter gegen Sprihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

Dieses Gerat kann also im Freien verwendet werden gemaf der IP23-Schutzart.

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

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

WARTUNG / HINWEISE

+ Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgeflihrt werden. Eine jahrliche Wartung
-> :
wird empfohlen.
D’ + Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie 2 Minuten, bevor Sie an dem Gerat
arbeiten. Im Inneren des Gerats sind die Spannungen und Stréme hoch und gefahrlich.
» Nehmen Sie regelmafig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie die
elektrischen Anschllsse regelmafig von einem qualifizierten Techniker priifen.
* Prifen Sie regelmaRig den Zustand des Netzkabels. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.
« Luftungsschlitze nicht bedecken.
+ Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

AUFBAU - PRODUKTFUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Stellen Sie wahrend der Installation sicher,
dass die Stromquelle vom Netz getrennt ist. Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind nicht zulassig. Es sollten die mitgelieferten
Schweil3kabel verwendet werden, um die optimalen Einstellungen des Produkts zu erreichen.

BESCHREIBUNG

Das Gerét ist ein dreiphasiges, synergetisch geregeltes Schweillgerat fir MIG/IMAG-, Elektrodenschweillungen (MMA) und Schwei3en mit umhdillten
Stabelektroden (WIG). Es muss ein separater optionaler Drahtvorschub verwendet werden.

GERATEBESCHREIBUNG (II)

1-  Schalter START/STOPP 6- Externes Gitter

2-  Minuspolbuchse 7- Optionale Abdeckung
3- Optionale Abdeckung 8- Pluspolbuchse

4-  Optionale Abdeckung 9- Netzkabel (5 m)

5-  Stecker, externe Drahtvorschubkoffer
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VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

Es ist mit einem 400V/32A CEE-Stecker (EN 60309-1) ausgestattet und muss an einer dreiphasigen 400V/32A (50-60Hz) Steckdose mit korrekt
angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden.

Der effektiv aufgenommene Strom (I1eff) ist auf dem Gerét fiir maximale Betriebsbedingungen angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung
und Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Geréates nétigen Werten tbereinstimmen. In
einigen Landern muss man den Stecker wechseln, um die Nutzung unter maximalen Bedingungen zu ermdglichen.

» Das Schweilgerat arbeitet mit einer elektrischen Spannung von 400 V +/-15 %. Unter 330Veff und liber 490Veff wird der Spannungsschutz des
Gerats aktiviert (auf der Bildschirmanzeige erscheint ein Fehlercode).

* Der Start erfolgt durch Driicken des START/STOP-Schalters (Ein), der Stopp durch Driicken desselben Schalters (Aus). Vorsicht! Ziehen Sie
niemals den Netzstecker, wenn das Gerit eingeschaltet ist.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Dieses Gerat kann mit Stromaggregat betrieben werden, sofern die folgenden Anforderungen erfiillt werden:

- Die Wechselspannung — Effektivwert 400V + /- 15% betréagt und die Spitzenspannung kleiner als 700 V ist.

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Diese Bedingungen miissen unbedingt Uberprift werden, da viele Generatoren Hochspannungsspitzen erzeugen, die die Gerate beschadigen kénnen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen missen fir die auftretenden Spannungen und Stréme geeignet sein. Verlangerungskabel missen den natio-
nalen Regeln entsprechen.

Versorgungsspannung Lange - Querschnitt des Verlangerungskabels(Lange < 45m)
400 V 4 mm?

ANSCHLUSS DES VERBINDUNGS-SCHLAUCHPAKETS

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

¥

Einzelheiten zum Schlauchpaket- Anschluss zwischen Stromquelle und Drahtvorschubkoffer entnehmen Sie bitte der Anleitung fir den separaten
Drahtvorschubkoffer (Option).

Die folgenden Diagramme beschreiben die Mindestanschlisse, die je nach SchweilRmethode erforderlich sind. Der Benutzer kann, wenn er mdchte,
nicht bendtigte Anschllsse belassen (Gasanschluss beim MMA-Schweif3en, Leistungskabel am Drahtvorschubkoffer beim MMA- und WIG-Schweilen
Usw.).

MIG-MAG-Schweien (Pluspol)

KOOLWELD 2, optional

IR,
/11111771774
/111717174
- L
V2
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Betrlebsanleltung OriZ?:zlb:’z?ebgzranleitung NEOMlG'l 400 G / 500 G

1 Steuerung 1 Steuerung
2 Leistung 2 Leistung

3 Gas 3 Gas

4  Kuhlflissigkeit

MIG-MAG-SchweiBen (Minuspol)

MIG/MAG-Schweifen ohne Schutzgas erfordert im Allgemein negative Polaritdt am Brenneranschluss. In diesem Fall muss ein Umpolkabel (Option)
verwendet werden. Beachten Sie in jedem Fall die Empfehlungen des Fihldrahtherstellers zur Wahl der Polaritat.

KOOLWELD 2, optional

/1711171777
/1710117
V1117711774
- L
Vi




Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung

NEOMIG-i 400 G /500 G

1 Steuerung

1 Steuerung

2 Leistung

2 Leistung

3 Kuhlflissigkeit

a Optionales Polaritatsumkehrkabel (optional)

a Optionales Polaritatsumkehrkabel (optional)

MMA-Schweien

Beachten Sie die auf den Elektrodenpackungen angegebene Schweilipolaritdt und Schweil3strom. Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektroden-
halter, wenn die Stromquelle nicht benutzt wird. Den MIG-MAG- oder WIG-Brenner nicht anschlieRen, wenn die Stromquelle zum MMA-Schweifien

benutzt wird.

KOOLWELD 2, optional

T
Y/
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Y Onginalbotisbeanieitung NEOMIG-i 400 G / 500 G
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1 Steuerung 1 Steuerung

2 Masseklemme oder Elektrodenhalter 2 Masseklemme oder Elektrodenhalter

WIG-Schweilen (mit WIG-Brenner, EURO-Anschluss)

Beim WIG-Schweiflen ist Schutzgas (Argon) erforderlich. Kontrollieren Sie vor dem SchweilRen den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der

Verschleilteile (Keramikgasdiise, Spannhiilsengehduse, Spannhlilse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode). In diesem Fall muss ein Umpolkabel
(Option) (a) verwendet werden.

KOOLWELD 2, optional
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Betriebsanleitung Ubersetzung der

Originalbetriebsanleitung

NEOMIG-i 400 G /500 G

1 Steuerung Steuerung
2 Leistung Leistung
3 Gas Gas

a Optionales Polaritatsumkehrkabel (optional)

Optionales Polaritatsumkehrkabel (optional)

N Ebenfalls ist die Verwendung eines optionalen V-WIG-Brenners mit Ventil méglich. Diese muss in die Minuspolbuchse an der Vorder-
seite der Stromquelle eingesteckt werden (11-2).

OPTIONALES POLARITATSUMKEHRKABEL

Lange Abschnitt Artikel-Nr.
1.3m 033689
5m 95 mm? 032439
10m 032446

OPTIONALER DRAHTVORSCHUBKOFFER

Luft

Liquide

Art der Brennerkiihlung

Lange

5m

10m

1.8 m

5m

10m

Dieses Gerat muss mit einem separaten Drahtvorschub WF 35 (Option, Art. Nr. 075078) oder WF 50 (Art.
Nr. 075108) ausgestattet sein. Die Verbindung zwischen diesen beiden Elementen erfolgt tiber einen
optionalen Zwischenschlauchpacket:

Abschnitt Artikel-Nr.

70 mm? 075443
70 mm? 075450
95 mm? 077553
70 mm? 075467
70 mm? 075474
70 mm? 075481
95 mm? 075504
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Betriebsanleitung

Ubersetzung der

Originalbetriebsanleitung

NEOMIG-i 400 G /500 G

OPTIONALES KUHLAGGREGAT

Artikel-Nr. Bezeichnung Kihlleistung Leistung Versorgungsspannung Optionales KuhImittel
5 Liter 10 Liter
_1E0,
075115 KOOLWELD 2 890 W 55L 400 V +/-15% 062511 052246

Das Kuhlaggregat wird vom Gerat automatisch erkannt. Um das Kuhlaggregat auszuschalten (OFF), lesen Sie bitte die Anleitung der Schnittstelle.
Zum Schutz des Anwenders und des Brenners ist die Kiihleinheit mit folgendem Schutz ausgeristet:
» Minimaler Flissigkeitsniveau in der Kiihleinheit.

* Minimaler KihImitteldurchfluss im Brenner
+ Uberhitzungsschutz der KiihIfliissigkeit.

Die Kuhlschlauche des Brenners dirfen ausschlief3lich bei ausgeschaltetem Kihlaggregat angeschlossen oder getrennt werden.
Die Kuhlflussigkeit ist gesundheitsschadlich und reizt die Augen, die Haut und die Schleimh&ute. Die heil3e Kuhlflissigkeit kann zu
schweren Verbrennungen fihren.

OPTIONALES FILTERSET

Staubfilter (Art. Nr. 046580) mit Feinfilterung: : 630 um (0,63 mm).
Achtung: Die Verwendung dieses Filters kann die Einschaltdauer lhrer Stromquelle verringern.

Um das Risiko einer Uberhitzung durch verstopfte Liftungséffnungen zu vermeiden, muss der
Staubfilter regelmaRig gereinigt werden. Abnehmen und mit Druckluft reinigen.

ANOMALIEN, URSACHEN, LOSUNGEN

SYMPTOME

Der Schweil’drahtvorschub ist nicht konstant.

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.

Falscher Drahtvorschub.

Kein Strom oder falscher Schweil3strom.

Der Draht reibt sich auf den Drahtfiihrungs-
rollen ab.

MOGLICHE URSACHEN

Partikel verstopfen die Gasdiise

Der Draht rutscht in den Drahtfiihrungsrollen.

Eine Drahtfihrungsrolle rutscht.

Das Brennerschlauch ist geknickt.
Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu
fest.

Schmutzige oder beschadigtes Drahtfiih-
rungsseele.

Fehlende Passfeder bei den Drahtflihrungs-
rollen

Spulenbremse zu fest angezogen.

Falscher Netzanschluss.

Falscher Masseanschluss.
Keine Leistung.
Zerdrlckter Drahtfiihrungsmantel.

Draht stockt im Brenner.
Kein Kapillarrohr.
Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

LOSUNGEN

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder ersetzen
Sie es.

Flgen Sie Antihaftmittel hinzu.

Prifen Sie den Sitz der Drahtfiihrungs-
rollenschraube.

Das Brennerkabel muss maoglichst gerade
sein.

Lésen Sie die Bremse und die Drahtfihrungs-
rollen.

Reinigen oder ersetzen Sie es.

Erganzen Sie die fehlende Passfeder im
Gehause.

Losen Sie die Bremse.

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

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

Priifen Sie den Brennertaster.

Priifen Sie die Drahtseele und den Bren-
nergriff.

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

Drahtgeschwindigkeit reduzieren




Betriebsanleitung

Porése Schweilinaht.

Starke Funkenbildung.

Kein Gas am Ausgang des Brenners
Fehler beim Download
Backup-Problem

Automatische Léschung der JOBs.

Fehler beim USB-Stick

Datei-Problem

Problem bei der Aktualisierung

GARANTIEBEDINGUNGEN

Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung

NEOMIG-i 400 G /500 G

Gasdurchfluss zu niedrig.

Gasflasche leer.

Schlechte Gasqualitat.

Durchzug oder Einfluss des Windes.
Verstopfte Gasdise.

Schlechte Drahtqualitat.

Werkstuck nicht ausreichend vorbereitet (Rost
usw.)

Das Gas ist nicht angeschlossen

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

Schutzgasmenge zu niedrig.

Falscher Gasanschluss

Die Daten auf die SD-Karte sind falsch oder
beschadigt.

Alle Speicherplatze sind belegt.

Manche JOBs wurden geldscht, weil sie mit
den neuen Synergien nicht mehr kompatibel
waren.

Kein JOB auf dem USB-Stick entdeckt
Kein Speicher mehr frei

Die Datei «...» entspricht nicht den herunterge-
ladenen Synergien des Produktes.

Der USB-Stick scheint nicht erkannt zu
werden. Das Bildmaterial aus Schritt Nr. 5 des
Aktualisierungsverfahrens wird nicht auf dem
Bildschirm angezeigt.

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

Das Gas ersetzen.
Das Gas ersetzen.

Vermeiden Sie Luftzug und schitzen Sie den
Schweillbereich.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasdiise.

Nutzen Sie nur zum MIG/MAG-Schweil3en
geeigneten Draht.

Reinigen Sie das Werkstlck vor dem
Schweillen.

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

Siehe Schweil-Parameter.

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

Prifen Sie die Gasanschlisse

Prifen Sie, ob das Gasventil richtig funktio-
niert.

Priifen Sie lhre Daten.

Sie mlssen Programme l6schen.
Die Anzahl an Speicherplatzen ist auf 200
beschrankt.

Geben Sie Speicher auf dem USB-Stick frei.

Die Datei wurde mit Synergien erstellt, die
nicht in der Maschine sind.

1- Stecken Sie den USB-Stick in den Steck-
platz

2- Schalten Sie die Stromquelle ein.

3- Langes Driicken des Drehradchens der
HMI, um die Aktualisierung zu starten.

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch:

» Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.

» Normalen Verschleif3 von Teilen (Bsp. : Kabel, Klemmen usw.).

» Schaden durch unsachgemaRen Gebrauch (fehlerhafte Stromversorgung, Sturz, Demontage).
» Umgebungsbedingte Ausfalle (Verschmutzung, Rost, Staub).

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

- Eine Fehlerbeschreibung.
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Manual de uso Traduccion de las instrucciones
originales NEOMIG-i 400 G /500 G

ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Igualmente para su almacenado. Hay
que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

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

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

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

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

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

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales
que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.
Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicién vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
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La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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

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

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

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

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

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA
R e

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

No toque nunca las partes bajo tensién tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccion y por radiaciéon con frecuencia
radioeléctrica.

D: Siempre que la impedancia de la red publica de baja tensién en el punto de acoplamiento comun sea inferior a Zmax =
0,29 ohmios, este equipo cumple la norma IEC 61000-3-11 y puede conectarse a las redes publicas de baja tension. Es
responsabilidad del instalador o del usuario del equipo asegurarse, consultando al operador de la red de distribucion si es

necesario, de que la impedancia de la red cumple con las restricciones de impedancia.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

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

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

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

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

» Coloque su cabeza y torso lo mas lejos posible del circuito de soldadura.

No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo.

* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
» Conecte el cable de retorno a la pieza lo mas cerca posible de la zona a soldar;

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

* No suelde mientras transporta la fuente de energia de soldadura o el cable de soldadura.

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

a) la presencia por encima, por debajo y junto al equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacion, control, sefial y teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la salud de los vecinos, por ejemplo, el uso de marcapasos o audifonos;

f) el equipo utilizado para la calibracién o la medicion;

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto puede requerir medidas de proteccion adicionales;
h) la hora del dia en que se van a realizar las soldaduras u otras actividades.

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

Evaluacion de las instalaciones de soldadura

Ademas de la evaluacién de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas de
alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR
11. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Alimentacién publica: El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red eléctrica publica de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencién suplementarias como el filtrado de la red publica de
alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente para material de soldadura instalado
de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al
generador de soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

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

c. CABLES DE SOLDADURA: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexidén equipotencial: Hay que tener en cuenta la union de todos los objetos metdlicos de los alrededores. En cualquier caso, los objetos
metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el
hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza no esta conectada a tierra por seguridad eléctrica o por su tamafio y ubicaciéon, como en el casco de
un barco o el acero estructural de un edificio, una conexién que conecte a tierra la pieza puede, en algunos casos y no siempre, reducir las emisiones.
Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si
fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexion
directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion selectiva y el apantallamiento de otros cables y equipos en el area circundante pueden limitar los problemas
de interferencia. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

La fuente de corriente de soldadura esta equipada de dos mangos en la parte superior que permiten transportarlo con la mano
por dos personas.

No utilice los cables o antorchas para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicién vertical.

No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.
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No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.

INSTALACION DEL MATERIAL

+ La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién maxima sea 10°.

» Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

* No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

* El equipo tiene clasificacion 1P23, lo que significa :

- Una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sdlidos con un didmetro superior o igual a 12.5mm.
- Una proteccion contra la lluvia que cae a 60° respecto a la vertical.

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

Los cables de alimentacién, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.
El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto m
y peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

) - » El mantenimiento solo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.

* De forma regular, quite el capé y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

« Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.

* Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

* No utilice este generador de corriente para deshelar caferias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador
esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Esta recomendado utilizar los cables
suministrados con el aparato para obtener los ajustes optimizados del producto.

DESCRIPCION

El NEOMIG es una fuente de corriente trifasuca para la soldadura semi automatica « sinergica » (MIG o MAG), la soldadura al electrodo revestido
(MMA) y la soldadura al electrodo TIG. Requiere el uso de un carrete independiente como opcién.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (ll)

1-  Interruptor START/STOP 6- Rejilla exterior

2- Conector de polaridad negativa 7- Cache opcién

3- Cache opcion 8- Conector de polaridad positiva
4-  Cache opcion 9- Cable de conexion (5 m)

5-  Conector, control de devanadera separada

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

Este equipo se suministra con una toma de corriente de 32A EN 60309-1 y sélo debe utilizarse en una instalacion eléctrica trifasica de 400V (50-60
Hz) con cuatro hilos conectados a tierra.

La corriente efectiva absorbida (l1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el
enchufe para permitir el uso en condiciones maximas.

+ La fuente de alimentacion esta disefiada para funcionar con una tension eléctrica de 400 V +/- 15%. Entra en proteccion si la tension de alimentacion
es inferior a 330Veff o superior a 490Veff (aparecera un cédigo de averia en la pantalla).

* La puesta en marcha se realiza pulsando el interruptor START/STOP (On), por el contrario la parada se realiza pulsando el mismo interruptor (Off).
jAtencion! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este equipo puede funcionar con generadores siempre que la energia auxiliar cumpla los siguientes requisitos:

- La tensién debe ser alterna, su valor RMS debe ser de 400 V +/- 15%, y la tensién de pico inferior a 700 V,

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tension que pueden dafiar los aparatos. 39
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USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamarfio de seccion apropiados a la tension del aparato. Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas
nacionales.

Tension de entrada Longitud - Seccién del cable de extension (Longitud < 45m)
400V 4 mm?

CONEXION DEL HAZ DE ENLACE

z ¢ 5 La conexion o desconexion del cable de uniéon entre el generador y la devanadera se debe hacer obligatoriamente sin el genera-
SECURITY dor conectado a la red eléctrica. Desconecte la fuente de alimentacién tirando del enchufe y espere dos minutos.

¥

Para mas detalles sobre cémo conectar el arnés entre el generador y el carrete, consulte el manual del carrete (opcional).
Los siguientes diagramas describen las conexiones minimas necesarias en funcién del modo de soldadura. El usuario puede dejar las conexiones
innecesarias (conexion de gas en soldadura MMA, cable de alimentacién en el alimentador de alambre en soldadura MMA y TIG, etc.) si lo desea.

Soldadura MIG-MAG (polaridad positiva

KOOLWELD 2 en opcion

/11100017774
/1170
Vi
- LI
/i
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Soldadura MIG-MAG (polaridad negativa

1 Control 1 Control
2 Potencia 2 Potencia
3 Gas 3 Gas

4 Enfriamiento liquido

La soldadura MIG/MAG sin gas de proteccion suele requerir polaridad negativa. En este caso, es necesario utilizar un cable de inversién de polaridad
opcional (a). En todos los casos, consulte las recomendaciones del fabricante del cable para la eleccién de la polaridad.

KOOLWELD 2 en opcioén

/1711171777
/1710117
V1117711774
- L
Vi
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1 Control 1 Control

2 Potencia 2 Potencia

3 Enfriamiento liquido a Cable de polaridad inversa (opcional)
a Cable de polaridad inversa (opcional)

Soldadura MMA

Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre el embalaje de los electrodos. Retire el electrodo del portaelectrodos cuando
no utilice el generador. No conecte la antorcha MIG-MAG o TIG cuando el generador se utilice para soldadura MMA.

KOOLWELD 2 en opcién

T
Y/
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° o
0
o
o
% o
0

1 Control

1 Control

2 Pinza de masa o portaelectrodos

2 Pinza de masa o portaelectrodos

Soldadura TIG (con antorcha TIG conector EURO

La soldadura TIG DC requiere una proteccion gaseosa (Argon). Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (morda-

zas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados. Es necesario utilizar un cable opcional de inversion de polaridad (a).

KOOLWELD 2 en opcién

N,
I | |
LY | )
Tk | |

- i/ )

V700778
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1  Control Control
2 Potencia Potencia
3 Gas Gas

a Cable de polaridad inversa (opcional)

Cable de polaridad inversa (opcional)

- También es posible utilizar una antorcha TIG de valvula opcional. Debe conectarse a la toma de polaridad negativa situada en la parte
delantera del generador (II-2).

CABLE INVERSOR DE POLARIDAD OPCIONAL

Longitud Eie(’;; Referencia
1.3m 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446
DEVANADERA OPCIONAL

Este equipo debe estar equipado con un carrete independiente WF 35 (opcioén, ref. 075078) o WF 50
(opcidn, ref. 075108). La conexién entre estos dos elementos se realiza a través de un arnés dedicado
opcional :

Tipo de refrigeracion de la

antorcha

Aire

Liquido

Longitud

5m

10m

1.8 m

5m

10m

Seccion

70 mm?
70 mm?
95 mm?
70 mm?
70 mm?
70 mm?

95 mm?

Referencia

075443
075450
077553
075467
075474
075481
075504
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UNIDAD DE REFRIGERACION OPCIONAL

Referencia Designacion Pot.enma .d,e Capacidad Tensioén de red eléctrica Refrigerante opcional
refrigeracion
075115 | KOOLWELD 2 890 W 55L 400 V +/-15% > litros 10 ltros
: ° 062511 052246

El grupo de refrigeracion se detecta automaticamente. Para desactivar la unidad de refrigeracion (OFF), consulte el manual de la interfaz.
Las protecciones que soporta la unidad de refrigeracion para garantizar la proteccion de la antorcha y del usuario son :

* Nivel minimo de refrigerante.

» Caudal minimo de liquido de refrigeracion circulando al interior de la antorcha.

* Proteccién térmica del liquido de refrigeracion.

Se debe asegurar que el equipo de refrigeracion esté apagado antes de la desconexién de los tubos de entrada y salida de liquido
de la antorcha.

El liquido de refrigeracion es nocivo e irrita los ojos, las membranas mucosas y la piel. El liquido caliente puede provocar quemadu-
ras.

KIT DE FILTRO OPCIONAL

Filtro de polvo (ref. 046580) con la finura del filtro : 630 pm (0,63 mm).
Tenga en cuenta que el uso de este filtro reduce el ciclo de trabajo de su generador.

Para evitar el riesgo de sobrecalentamiento debido a la obstruccién de las rejillas de ventilacion, el
filtro de polvo debe limpiarse regularmente. Desenganchar y limpiar con aire comprimido.

ES

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomaias

La velocidad del hilo de soldadura no es
constante.

Le motor de devanado no funciona.

Mal devanado del hilo.

No hay corriente de soldadura o la corriente
es incorrecta.

El hilo se tapona tras los rodillos.

Causas posibles
El orificio esta obstruido por salpicaduras.

El hilo patina en los rodillos.

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

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

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

Freno de la bobina demasiado apretado.

Mala conexién de la toma de corriente.

Mala conexiéon de masa.

Problema de potencia.

Problema de desbobinado.
La funda pasa-hilos esta aplastada.

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

Velocidad demasiado alta.

Soluciones

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

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

Afloje el freno y los rodillos

Limpiela o reemplacela.

Coloque la cuiia en su lugar.

Afloje el freno.

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

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

Compruebe el gatillo de la antorcha.

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

Limpiela o reemplacela.
Compruebe el tubo capilar.

Reduzca la velocidad del hilo.

45
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El cordon de soldadura es poroso.

Particulas de chisporroteo importantes

No sale gas de la antorcha.

Error en la descarga.

Problema de guardado

Supresion automatica de los JOBS.

Problema de tarjeta USB

Problema de archivo

Problema de actualizaciéon

CONDICIONES DE GARANTIA

Traduccion de las instrucciones
originales

NEOMIG-i 400 G /500 G

El caudal de gas es insuficiente.

Botella de gas vacia.

Calidad del gas insuficiente.

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

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

El gas no esta conectado

Tensién del arco demasiado baja o demasiado
alta.

La masa no esta bien colocada.

Gas de proteccion insuficiente.

Mala conexion del gas.

Problema con la bombona de gas

Los datos del lapiz de memoria USB son
incorrectos o estan dafados.

Ha superado el numero maximo de guar-
dados.

Algunos de sus JOBS se han suprimido, ya
que no eran validos con las nuevas sinergias.

No se ha detectado ningun JOB en la llave
usSB

No queda espacio en la memoria del producto
El archivo «...» no corresponde a sinergias
descargadas en el producto

La memoria USB no parece ser reconocida.
La visualizacion del paso 4 del procedimiento
de actualizacién no aparece en la pantalla.

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

Reemplacela.
Reemplacelo.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

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

Limpie la pieza antes de soldar.

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

Ver parametros de soldadura.

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

Ajuste el caudal de gas

Compruebe la conexion de las entradas de
gas.

Compruebe que la electrovalvula funciona.

Comprobacion del nivel de gas.
Comprobar el suministro de gas.

Compruebe sus datos.

Debe suprimir algunos programas de solda-
dura.

El numero de configuraciones guardadas esta
limitado a 200.

Libere espacio en la tarjeta USB.

El fichero se ha creado con sinergias que no
estan presentes en la maquina.

1- Inserte la memoria USB en su ranura.

2- Encender el generador.

3- Mantenga pulsados los 2 pulsadores 2y 3
de la HMI para forzar la actualizacion..

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

La garantia no cubre :

+ Cualquier otro dafio debido al transporte.

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

En caso de averia, devuelva la unidad a su distribuidor, adjuntando:

- una prueba de compra fechada (recibo, factura...)
- una nota explicativa de la averia.



MHCcTpyKuma no q
epeBo opUurmHanbHbIX
MPYMEHEHMIO I NEOMIG-i 400 G / 500 G

NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLWHME YKA3AHUA
ﬁ OTn yKasaHus OOIMKHbI ObITb MPOYNTaHbl U MOHATLI 40 Hadana nbbix paborT.
M3MeHEHMs 1 PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLMW, HE AOSMKHbI ObITb OCYLLECTBIEHbI.

lMponssoauTene He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuarbHble NOBPEXOEHUS CBA3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM OaHHon WHCTPYKUUN
ncnonb3oBaHWeM annapara.
B cnyvae I'IpO6J'|eMbI NN COMHEHUN, 06paTVITer K KBaJ'IVIq)VILWIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCIAOHaJ'Iy OnA NpaBUiTbHONO NOAKNKOYEHUA.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

310 060pyD,OBaHI/Ie [OMKHO ObITb UCMONBb30BAHO UCKIIOYUTENBHO AN CBapPOYHbIX pa60T, orpaHn4ymBasdCb ykasaHnaMu 3aBoAckon Tabnuukn n/mnm
WHCTPYKUUN. Heobxogumo cobniogatb YKasaHusa no mepam 6esonacHocTu. B Cny4dae HeHaanexatwlero nny onacHoro ncnonb3oBaHnAa Nnpon3soanTenb
He HeCeT HMKAKOWN OTBETCTBEHHOCTH.

AnnapaT DOIMKEH ObITb YCTaHOBJI1E€H B NoMeLleHnmn ©e3 nbinu, KUCNOoTbI, BO3ropaembliX ra3oB, Unun Opyrux KOppOSVIIZHI:IX BellecTB. Takue xe ycnosua
DOMKHbI BbITb COBNOAEHbI ANst ero XpaHeHu4. Y6enutechb B NPUCYTCTBUU BEHTUNALUK NPpU NCNONb30BaHUU annapara.

TemnepatypHbIn AManasoH
Wcnonbayinte npu Temnepartype -10 n +40°L, (+14 n +104°®).
XpaHenue: ot -20 go +55°L (ot -4 po 131°D).

BnaxHocTb Bo3ayxa:
MeHbLe unu pasHo 50% npu 40°L] (104°D)..
90% wnwn Hwke npu 20°L, (68°®).

Beicota Hap ypoBHEM Mops
o 1000m BbICOTBI HaA ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

WHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUNTA OKPYXXAIOLLNX

,D,erBaﬂ CBapKa MOXeT ObITb ONAaCHOW 1 BbI3BaTb TSHKENbIE U Aaxe cMmepTenbHble paHeHUs.

CBapowale paGOTbI nogesepraroT nonb3oBartens BO3,C|,el7ICTBVIIO OnacHOro NCToOYHUKa Tenna, CBETOBOro Uany4veHusa ayrn, anekTpoMmarHUTHbIX nonewm
(ocoboe BHMMaHWe nuuam, MMELLIMM 3MEKTPOKapANOCTUMYIATOP), CUMBHOMY LUYMY, BbIAEMNEHNSAM rasa, a Takke MOryT cTaTb MPUYMHON NOPaXeHNs
SMEeKTPNYECKNM TOKOM.

Yto Obl MpaBMnbHO 3alUMTUTL CeBst 1 OKpyXatLwmx, cobnogante cnedyolume npasuna 6e3onacHoOCTy:

YT06b!I 3aWwmTUTL Cebs OT OXOoroB M 0bnyveHusa npu paboTe ¢ annapaTtom, HageBanTe Cyxylo paboudyto 3awuTHyo ogexay (B
XOpOLLEM COCTOSIHUM) U3 OTHEYMNOPHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbLIBAET MOSMIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTtanTe B 3aWnUTHBIX pyKaBuuax, obecneyunBatoLLme QIIEKTPO- N TEPMOU30NALUIO.

MCI‘IOJ‘Ib3yI71Te cpencTBa 3alluTbl ONA CBapKu n/vnu wnem ans CBapKM COOTBETCTBYIOLLEro YpOBHA 3allUThbl (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHI/1ﬂ). 3awumwariTe rmasa npu onepauunsax OYMCTKM. HolleHne KOHTaKTHbIX fIMH3 BOCnpeLlaercs.

B HekoTOpbIX cny4vasax Heobxoaumo OKPY>XUTb 30HY OrHEeynopHbIMWY LLUTOpaMu, 4yTOObI 3aWMUTUTD 30HY CBapKu OT nyqelh, 6pbl3|’ n
HakKaneHHoro wnaka.

I'Ipe,u,ynpe,qme OKpYy>XarLWwnx He CMOTpeTb Ha ayry n o6pa6aTb|BaeMb|e Aetanu v HageeaTtb 3alUUTHYHO pa60qyro oaexnay.

HocuTe HayLWHWKM NPOTUB LWYyMa, ECNY CBAPOYHbINA MPOLECC AOCTUrAET 3BYKOBOTO YPOBHS! BbILLE JO3BOSIEHHOIO (3TO € OTHOCUTCS
KO BCEM NULLAM, HaXoAsILLMMCS B 30HE CBapKM).

© @ 68

Hepxute PYKK, BONOCHI, ogexay noaanblie OT NOABUXKHbIX yacren (,EI,BVII'aTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...).
Hukorga He cHUMaviTe 3alUTHBIN KOpnyc C CUCTEMbI OXNnaXxaeHua, Korga UCTOYHUK Noa Hanps>XeHnem. MponssoguTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Cly4ae HeCcHaCTHOro cny4as.

Tonbko 4TO CBapeHHble AeTanun ropavn 1 MoryT Bbl3BaTb OXOrM NMpu KOHTaKTe C HUMW. Bo Bpema TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHVIﬂ ropenku mnu
anekTpoaoaepxarena yGG,CMTer, YTO OHM OOCTATOYHO OXNnagunucb 1 NoAOCXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MWHYT nepen Ha4vasnom pa60T.
I'Ipm MCNONb30BaHNN rOPENikMn C XUOKOCTHbIM OXNaXKaeHneM CUCTeMa oXnaXKaeHusa OOoSmKHa ObITb BKMOYEHa, YTOGLI HE 0BXeYbcs
XNOKOCTbIO.

OueHb BaxxHO obe3onacutb pa60t4yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, 4YTOObI 3aWUTUTL NtoAEN U NMyLLeCTBO.

>

CBAPOYHbBIE AbIM U TA3

3 Bbigensiemble npu cBapke AblM, ra3 W MNbiflb OMACHbl Anst 300poBbsA.  BeHTunsauusa gomkHa ObiTb AOCTATOYHOM, U MOXET
noTpeboBaTbCsl AOMNOMHUTENbHas nogada Bo3gyxa. [lpy HegoCTaTOMHOW BEHTUNSALMU MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MAacKon
CBapLUMKa-pecnmpaTopom.

:‘? MpoBepkTe, YTOOLI BCackbiBaHME Bo3ayxa Obino ahdeKkTMBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPpMaMy 6€30MacHOCTY.
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Byabte BHMMAaTenbHbl: CBapka B Hebomnblumx nomelleHusix TpebyeT HabmogeHus Ha GesonacHom paccTosiHuu. Kpome Toro, cBapka HekoTopbiX
METarnoB, CoOAepXaLlnx CBUHEL, KaAMUIA, UMHK, PTYTb Unu gaxe 6epunnuin, Moxet ObiTb YpesBblvaiHO BpeaHoW. CriedyeT 04MCTUTb OT Xupa getanu
nepen cBapKoW.

[a3oBble 6annoHbl JOMKHBLI XPAHUTBCS B OTKPbITbIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHNAX. OHU OMKHbI ObITb B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHUMN 1
3aKpenneHbl Ha CTONKE UK TEMeXKe.

Hwu B koem crnyyae He BapuTb BONM3W Xupa Unv Kpacku.

PUCK NMOXAPA U B3PbIBA

% MonHocThIO 3aWwmTUTE 30HY cBapku. Bosropaemble matepuarnbl JOMMKHbI ObiTb yAaneHb! kak MUHUMYM Ha 11 mMeTpoB.
E é MpoTrBonOXapHOe 0bopyaoBaHNe AOMKHO HAXOANTLCS BOMM3N NMPOBeAEHNS CBapOYHbIX paboT.

OCTOpOXHO C Gpbl3ramu ropsiyero Matepuarna unm uckp. OHuM MoryT noBreyb 3a coO6oI NoXxap UNu B3pbIB AaXKe Yepes LLErU.

Ynanute nogen, Bosropaemble NpeaMeThl M BCe EMKOCTY NMof AaBrieHUeM Ha 6e3onacHoe paccTosiHuE.

Huv B kOem criyyae He BapuTe B KOHTElHepax Unu 3akpbITbix TpyGax. B crnyyae, ecnv oHM OTKPbIThI, TO Nepes CBapKoii UX HYXXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX
B3pbIBYaTBLIX UMK BO3ropaemMbix BeLLEeCTB (Macno, TONMNBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpems onepauum WnudoBaHWs He HaNpPaBnsiiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHKMKA CBApPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMblX MaTepuarnos.

FA30BbIE BAIIIOHbI

a3, BbIXOAAWMA M3 GannoHOB, MOXET CTaTb MCTOMHWKOM YAylbs B CIly4ae ero KOHLUEHTpauuu B 30He CBapKM (XOPOLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AomkHa ObITb BbiNONHEHA 6GE30MaCcHO: UMNMHAPLI 3aKPbITh, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM MOSIOXEHUU 1 3aKpenseHbl Ha NoACTaBKe, YTOOb! OrpaHNYUTb PUCK NafgeHNs.

3aKprBaIZTe 6annoH B nepepbiBe Mexay OByMA UCMOSb30BaHUAMN. Ey,r:u;Te BHUMaATENbHbI K UBMEHEHUIO TeMnepaTypbl 1 npe6b|Baano Ha COoJHue.
BannoH He pomkeH conpukacaTtbCa C ninamMmeHem, SﬂeKTpl/l"leCKOIZ ,D,yFOVI, ropern(0|7|, 3a)XMMOM Macchbl Unu ¢ nobbIM Apyrmm NCTOYHUKOM Tenna nnu
cBeYeHud.

,D,ep)KI/ITe €ero noganbLue OT ANEeKTPUYeCKnX U CBapoYvHbIX uenew u, cnegoBaTenbHO, HUKOTAA He Bapute 6annoH nog AaBneHneM.

By/:u:Te BHUMATENbHbI. NPU OTKPbITUN BEHTUINA 6annoHa He HpMGﬂM){(aﬁTe ronosy u y6e,qv|Ter, 4YTO I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIl7I ra3 CooTBETCTBYET MEeTOoAYy CBapKu.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

R e Wcnonbsyemasi anektpuyeckasi ceTb [OSkHa obsi3aTernibHo ObiTb 3a3eMreHHON. VCrornbayiiTe pekoMeHZyeMmblil pasmep
NpefoXpaHUTensl, yKasaHHbIN Ha Tabryke ¢ HOMMHAMNbHBIMU XapaKTepUcTUKaMu.
MopaxeHne 3NEeKTPUYECKUM TOKOM MOXET CTaTb UCTOYHWKOM CEepPbe3HOTo MPSIMOro UMM KOCBEHHOTO HECYACTHOro crydvasi unu
Jaxe CMepTu.

Hukorga He goTparmeanTech 40 YacTel Noa HanpsHKeHWEM Kak BHYTPYW, Tak U CHapYXX1 UCTOYHUKA, KOraa OH MO HampsikeHWeM (ropenku, 3aXumbl,
kabenu, anekTpoabl), T.K. OHW MOAKMHYEHbI K CBAPOYHOI Lienu.

Mepen Tem, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €70 HYXXHO OTKITHOUYUTL OT CETU M NoAoXkKAaTh 2 MUHYThI AN TOro, YTo6bl BCE KOHAEHCaToOPbl paspaannCh.
Hukorga He aoTparvBanTecb OAHOBPEMEHHO [0 FOPEnkX UM anekTpoaoaepXartens v 4o 3axuMa Macchl.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHbl, Nonpocute KeanvUUMPOBaHHBLIX U YNOMHOMOYEHHBIX CMEeuuanicToB MX 3aMeHUTb. Pasmepbl ceyeHus
kabeneii OOMKHLI COOTBETCTBOBATL NPUMEHEHWI0. Bceraa Hocute cyxyto ogexay B XopoLuem COCTOSHUM AN U30MsSALMK OT CBapoYHoi Lenu. Hocute
n3onupytoLLyto o6yBb HE3aBMCMMO OT TOW cpefbl, rae Bbl paboTtaeTe.

KNACCU®UKALUA SNEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

aT10 oGopy,uoaaHMe knacca A He NoaxoauT ANS UCMONb30BaHUSA B XKUIbIX KBapTtanax, rge 3]'IeKTpI/I'~IeCKI/II7I TOK nopaetca
06LLEeCTBEHHOW CMCTEMON MUTaAHWUSI HU3KOrO Hanps>XeHud. MOFyT BO3HUKHYTb NOTEeHUWanbHble TPYOHOCTU C obecneyeHnem
3]'IeKTpOMaFHI/ITHOI7I COBMECTMMOCTM Ha 3TUX 0bbekTax n3-3a NpPOBOAMMDIX, a TaKXe U3nyvyaemMblX pagnov4acToTHbIX NOMeEX.

D: Mpw ycnoBum, 4To MMNegaHc obLLEeCTBEHHON HU3KOBOMBTHOM CETU NUTaHUS B TOYKE OOLLEro coeaguHeHns MeHblue Zmax = 0,29
Owm, gaHHoe obopynoaHue cootBeTcTByeT IEC 61000-3-11 1 MoXeT ObITb NOAKIOHEHO K 06LLECTBEHHO HU3KOBOJBTHOW CETH
nuTaHus. OTBETCTBEHHOCTL 3a 06ecneveHne COOTBETCTBUSA MMMNEAaHCa CETU OrpaHNYeHUM UMNEeAAaHca NeXUT Ha YCTaHOBLUMKE

unu nonb3osaTene obopyaoBaHus, Npu HeO6XOANMOCTM MPOKOHCYNBLTUPOBABLUNCE C ONepPaTopoM pacrnpenenuTenbHON CETH.

970 06opynoBaHue cootBeTcTBYeT HopMme CEI 61000-3-12.

MATHUTHBIE Nonsd

== OnekTpUYecknii TOK, MPOXOASALUMA Yepes MoBOM MPOBOAHMK BbI3blBAET JIOKANM30BaHHbIE 3nekTpoMarHutHble nons (EMF).
= -V CBapoYHbIii TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArHUTHOE Nofe BOKPYr CBAPOYHOM Lienu 1 CBapoYHOro oGopyaoBaHus.

SﬂeKTpOMaFHI/ITHbIe nons EMF MOryT COo3aaTb NOMexXn Ana HeKOTOPbIX MEAULIMHCKMNX UMNNAHTATOB, HANpuUMep 3anekTpoKapaAnoCTUMYNATOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTV AOMKHbI BbITh NPUHATLI OAna nogen, HoCAWMX MeQUUMHCKUE MMMNNaHTaTbl. Hanpmmep: orpaHnyeHne goctyna ans npoxoxux, Unu
oLueHKa nHamemayanbHOro pucka anda ceapluuka.
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Bce cBapLUuKn JOMKHBI UCMONb30BaTh crnegywouwme npouenypbl 4na MUHUMmM3aunum BO3ENCTBUSA AMNEKTPOMarHUTHbIX MOMnen:
* pacnonoxute cBapo4Hble kabenu BmMecTe - Mo BO3MOXHOCTMN 3aKpennte Ux ¢c NOMOLLbHO 3aXXUMa;

* AePXUTEChb Kak MOXHO Aanblue OT CBapOvHOW Lienu

* HM B KOEM Criy4ae He 060paLWIBal7ITe BOKpyr cebs CBapo4Hble kabenu.

* He pa3meLlante Kopnyc Mexay cBapo4HbIMU kabensmu. Hepxute oba CBapOYHbIX kabens Ha ogHoM CTOpOHe Kopnyca,

* MNoacoeguHuTe O6paTHbIl7I kabenb K 3aroToBKe Kak MOXHO Grvke kK cBapunBaeMoOMy y4acTKy;

* He pa60Ta17|Te PSAOM, He caauTeCh U He NMPUCTIOHANTECH K NCTOYHUKY CBApPOYHOIo TOKa;

* He CBapuBaTb NpU TPaAHCNOPTUPOBKE NCTOYHUKA CBAPOYHOro Toka nnun yCTpOVICTBa nogayn NnpoBOSIOKA.

A Jlvua, ncnonb3ywwe 3NeKTpoKapaANnOCTUMYIATOPbI, AOIMKHbI MPOKOHCYNLTUPOBATLCA Yy Bpaya nepen pa60T0|7| C OaHHbIM

obopynoBaHueMm.
BosgeicTBre anekTpoMarHUTHOrO Mosisi B MPOLECCE CBapKN MOXET MMETb U Apyrve, eLle He U3BECTHbIe Hayke, NOCNeacTBUs
=\ ONsi 300POBbS.

PEKOMEHOALMU ONSA OLUEHKW 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKU

O6wme cBegeHUn

Monb3oBaTenb OTBEYaET 3a YCTAaHOBKY M MCMOMNb30BaHWE YCTaHOBKM PyYHOW AYrOBOM CBapkW, crneays ykasaHusm npovasoautens. Mpu oGHapyxeHun
3MEeKTPOMarHUTHbIX M3Ny4YeHWi Nonb3oBaTenb annapara py4YHon AyroBovi CBapku JOMKEH paspeLunTb Npobriemy ¢ NOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAOEPKKM
npoun3BoamnTens. B HEKOTOPbIX CryYasx 3TO KOPPEKTUPYHOLLee AeACTBUE MOXKET ObITb OCTATOYHO NPOCTbIM, HANPUMep 3a3eMieHMe CBapOYHOM Lienu.
B apyrux crnyyasx Bo3MOXHO NoTpebyeTcsi cospaHue 3neKTPoOMarHUTHOro akpaHa BOKPYr MCTOMHUKA CBapOYHOrO TOKa U BCEW CBapuBaeMon aetanu
nyTeM MOHTUPOBAHWS BXOAHbLIX (OUILTPOB. B ntoGom crnyyae anekTpoMarHUTHbIE U3NyyYeHUst OOSKHbI GblTb YMEHbLUEHbI Tak, YToObl OHK GosbLue He
coafaBanv nomex.

OLieHKa CBapO4HOW 30HbI

Mepen ycraHoBkoM 06OpYyAOBaHMA OyroBoi CBapky Morib3oBaTenb AOMKEH OLEHWTb BO3MOXHblE 3MEKTPOMarHUTHbIe Npobnembl, KOTOpble MOryT
BO3HUKHYTb B OKpY>XaloLLeii cpeae. YTo JOMKHO BbITb y4YTEeHO:

a) Hanuuue Hag, noa v psagom ¢ obopyaoBaHMeM Ans AyroBoW CBApKW APYTMX CUMOBbIX, YNPaBNSOWMX, CUTHAMbHBIX 1 TenedoHHbIX kabenen;
6)lNpremMHMKM 1 NepedaTynKm paamo U TENeBUAEHUS.

B) KOMMbIOTEPbI 1 APYroe KOHTPOrbHOE 06opyaoBaHME;

r) o6opynoBaHue, MMeIOLLEE peLlatoLlee 3HadYeHVe Ans 6e30nacHOCTH, HanpuMep 3aliuTa NpoMbILLeHHOro 0GopyAoBaHUS;

[) 300pOBbe Ntofel, KOTopble HAaXOAATCS NOGNU30CTM HaNpPUMEP, NPY UCMONb30BaHUM KAapAUOCTUMYMSTOPOB UMK CRYXOBbLIX annapaTos;

e) o6opynoBaHue, UCToNb3yeMoe Ans KanMGpPOBKU UMW U3MEPEHNS;

g) HEBOCMPUMMUYMBOCTL APYroro 06opynoBaHus K OKpyXXatoLwen cpeae.

Monb3oBarternb fomkeH y6eauTbcst B TOM, YTO BCe annaparbl B MOMELLEeHU COBMECTUMbI APYr C APYroM. TO MOXeT NoTpeboBaTh AOMNONMHUTENbHbIX
3aLUMTHBIX MEp;

h) Bpems cyTok, koraa AOIKHbI MPOBOAUTLCSA CBapOYHble MU Apyrue paboTb.

Pa3mepbl paccmMaTpvBaemolt 30Hbl CBapky 3aBUCSAT OT CTPYKTYpbl 34aHUst U ApYrux paboT, KoTopble B HeM npoBoasTcs. PaccmatprBaemas 3oHa
MOXeT NPOCTUPAaTLCS 3a Npeaerbl Pa3MeLLeHNsi YCTaHOBKM.

OueHKa cBapoO4HOMW YCTaHOBKU

MOoMUMO OLIEHKM 30HBI, OLieHKa annapaToB Py4YHON OyroBOW CBapKu MOXET MOMOYb ONPEAENNUTL U PeLlnTb CrlydYan aneKkTpoMarHMTHbIX nomex. OueHka
M3MyYeHUn OOMMKHa yuuTblBaTb M3MEPEHUs B YCMOBUSX dKchnyaTauuu, kak ato ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. MamepeHus Ha mecTe B
YCNOBMSIX 3KCMIyaTaLmmn MOryT Takke No3BONUTb NOATBEPAUTL APPEKTUBHOCTL Mep N0 CMAMYEHNI0 BO3AEeNCTBUS.

PEKOMEHOALIUU NO METOAUKE CHUXXEHUA SNIEKTPOMAITHUTHOIO U3NYYEHUA

a. ObwecTBeHHas ceTb cHaGxeHusa: ObopyaoBaHve AnNs AyroBOW CBapKW OOMKHO ObiTb NOAKMHOYEHO K 06LECTBEHHOMY anekTpocHabxeHuo B
COOTBETCTBUU C PEKOMEHAALMSMU NPOU3BOAUTENS. B crnyyae BO3HWMKHOBEHWS NMOMEX BO3MOXHO OyAeT HeOGXOAUMO MPUHSTbL AOMNOSHUTESbHbIE
npenynpeauTenbHbie Mepbl, Takne Kak unbsTpaums o6LLecTBEHHON CUCTEMbI NUTaHUS. BO3MOXHO 3alUMTUTL LUHYP NUTaHWS annaparta ¢ NoMOLLbIO
3KpaHU3NpYIOLENn OMNETKKU, NMBO MOXOXWMM MpucrocobneHveM (B criydae ecnv annapaTt py4qHOW [YyroBoW CBapku MOCTOSIHHO HaxoaMuTCcst Ha
onpeaeneHHom paboyem MecTe). Heobxoanmo obecneunTs areKTPUHECKYH0 HENPEPLIBHOCTb SKPaHU3MPYHOLLLEn onnéTkK no Bceln AnuHe. Heobxoamnmo
NMoACOEAVHUTL 3KPaHU3UPYIOLLLYIO OMMETKY K MCTOYHUKY CBApPOYHOrO ToKa Ans 06ecnevyeHns XopoLUero arieKTPUYECKOro KOHTaKTa Mexay LHYpoM U
KOPNyCOM MUCTOYHMKa CBapOYHOIO TOKa.

6. TexHnuyeckoe o6cnyxuBaHme o6opyaoBaHus AnsA ayroBoun cBapku: O6GopynoBaHWe Ansi OyroBOW CBapku OOMMKHO MPOXOAWUTb PerynsipHoe
TexHUYeckoe o6CnyxuBaHWe B COOTBETCTBUM C pekoMeHaaLumsamm npoussoguTens. Heobxoanmo, 4tobbl Bce OCTYNbI, NIOKM M OTKUABIBAKOLWMECS YacTy
Kopnyca 6blnn 3aKpbIThl U NPaBUMBLHO 3aKpenneHbl, Koraa annapaT pyYHo LyroBon cBapku roToB k paboTe UM HaxoauTcs B paboyemM COCTOSIHUM.
Heobxoanmo, 4Tobbl annapat py4HOI AyroBol cBapku He Gbin nepeaenaH kakum Gbl To HU Bbino 06pasom, 3a UCKMIOYEHNEM HAaCTPOEK, YKasaHHbIX
B pyKkoBoAcCTBE mpousBoauTens. B yacTHocTw, yCTpoMCTBO mompkura u crabunusatopa Ayrv AOMKHO BbiTb OTPerynupoBaHO U 06CnyXMBaTbLCS B
COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALUAMN NPOU3BOAMUTENS.

B. CBapoyHblie kabenu: Cunosble kabenu : kabenu AomkHbl BbITe Kak MOXHO KOpOYe 1 NoMeLLeHbl APYr PSAOM C ApYyrom BOMW3M OT nona unu Ha
rnory.

r. JKBMNOTEeHUManbLHoe coefuHeHue: DKBUNOTEHLMabHbIE COeAMHEHUS: HE0BX0AMMO 06ecneynTs CoeMHEHE BCEX METAINIMYECKMX NPEAMETOB
OKpyXXatoLen 30Hbl. TeM He MeHee, MeTannMyeckue nNpegmeTbl, COeAMHEHHbIE CO CBapvBaeMoW [eTanblo, YBENMYMBAKOT PUCK AMs Nonb3oBaTens
yaapa 3neKTpuYeckum TOKOM, ECIIN OH OHOBPEMEHHO KOCHETCA 9TUX MeTannMyeckux NpeaMeToB U anekTpoaa. Onepatop AomkeH 6biTb N30NMpoBaH
OT Takux MeTanM4Yeckmx npeamMeToB.

A. 3aseMneHue 3arotoBku: 3aseMrieHve cBapuBaemoW fetanu: B cnyvae, ecnv cBapvBaemasi geTanib He 3a3emreHa Mo CcoobpaxeHusim
3neKTpyu4eckon 6e3onacHOCTM UMK B CUITy CBOUX PA3MEPOB M CBOETO PACMONOXEHWS, KaK, HAanpUMep, B CllydYae kopryca cyaHa Ui MeTannoKOHCTPYKLMK
NPOMbILLSIEHHOTO 06bekTa, TO COeAMHEHWE AeTanu C 3eMSiell, MOXET B HEKOTOpbIX Clyyasix, HO He CUCTEMAaTUYeCcKW, COKpPaTUTb BbIGPOCHI.
Heobxoaumo nsberatb 3a3emreHne getanem, KOTopble MOIMU Gbl YBENMUUYATL PUCK TPABMUPOBaHUSI NONb30BATENEN UMK e NOBPEXAEHUA APYrnX
3MeKTpoycTaHOBOK. Mpu HaZoBHOCTH, criedyeT HanpsMyo NOACOEAVNHUTb AeTarb K 3eMIe, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpble He pa3peLuaroT NpsiMoe
NnoAcoeaVHeHNe, ero HyXKHO cenaTtb C NOMOLLbIO NOAXOASLLEro KoHAeHcaTopa, BbIGpaHHOro B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHaNbHOMo 3aKoHOAaTeNbLCTBA.
e. 3awmrTa U IKpaHMpoBaHMe: 3almTa U 3KpaHWU3MpyroLlas onnéTka: BbIGOpoYHas 3alumTa M SKpaHu3upylollas onnéTka Apyrux kabenei u
o6opynoBaHus, Haxomswmxcs B Gnusnexaliem pabovyem yyacTke, MOMOXET OrpaHuyMTb MpoGremMbl, CBA3aHHbIe C MoMexamu. 3awuta Bcen
CBapOYHOMN 30HbI MOXET PacCMaTpMBaTLCS B HEKOTOPbIX OCOBbIX CryYasix.

49

RU



50

MHcTpyKuma no
I'IepeBoq opuUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIo MHCTPYKLWiA NEOMIG-i 400 G /500 G

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT NICTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

McTo4HMKa cBapOYHOro Toka oCHaLleH py4KamMu ona TpaHCnopTUPOBKK, NO3BOSIAOWMMN NEPEHOCUTL annapar.

He I'IOJ'Ib3yl7ITer kabensmu unm ropenkon Ans nepeHoca MCTOYHMKA CBapOYHOro Toka. Ero MOXHO nepeHocUTb TOMbKO B
BEpPTUKaSIbHOM MONOXEHUN.

He nepeHOCUTb UCTOYHWK HaA NIOALMU UKW NpeaMeTamMu.

Hukorga He nogHWMaiiTe ras3oBbili 6anioH M UCTOYHWMK TOKa OAHOBPEMEHHO. WX TPaHCMOPTHbIE HOPMbI
pasnuuatoTcs.

YCTAHOBKA AIMAPATA

* [ocTaBbTe NCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKA Ha MOJ, MakCMMaribHbIN HaKIoH kotoporo 10°.

* [pegycmoTpuTe 4OCTATO4HO GOMbLLIOE NPOCTPAHCTBO AN XOPOLLEro NPOBETPUBAHNS NCTOYHMKA CBapOYHOro ToKa U A4OCTYyNa K ynpasreHuto.
* He ucnonb3oBaTthb B cpefe coaepallein METanmyeckyto Nblib-NPpOBOAHNK.

* /\CTO4HMK CBApOYHOrO TOKa AOSMKEH ObITb YKPbIT OT MPONMBHOMO AOXKAS U HE CTOATb Ha COMHLE.

» Annapart obrnagaet cteneHbto 3awmThbl IP23, 4to 03HavaerT:

- 3aWmTy OT HebonbLUMX TBEPALIX MHOPOAHBIX Ten AnameTpom 212.5mMm u,

- 3alMTy OT Kanenb BoAbl, NagaLmx nog yrnom ao 60°.

3710 060pyaoBaHue MOXET BbiTb NUCMONB30BAHO BHE NOMELLEHUS COOTBETCTBEHHO Knaccy 3awuTsbl P23,

LLIHyp nuTaHus, yanuHuTenb U CBapOYHbIN kabenb A0MKHbI MOMHOCTBLIO pa3MoTaHbl BO u3bexaHue neperpesa.

MponssoauTens He HeCeT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENBHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOoro nuuam unun npeameTam, n3-3a HenpasuiibHOIro
1 ONacHOro ncnonb3oBaHUA 3TOro O60py,D,OBaHVIF|.

OBCINYXXWBAHWE /| PEKOMEHOALIMA

-> » TexHuyeckoe OGCJ'Iy)KVIBaHVIe OOIMKHO NMPON3BOAUTLCH TONBKO KBANMMULMPOBAHHBLIM CMeLnanmcToMm. COBeTyeTCﬂ npoBOAnTb
exerogHoe TeXO6CJ'Iy)KVIBaHVIe.
.D_ » OTknoYNTE NUTaHNE, BblAEPHYB BUJIKY U3 PO3ETKU, N NOOOKAUTE 2 MWHYTbI Nepeq TeéM, Kak NpUcTynuTb K TeX06CJ'Iy)KVIBaHVII'O.
BHyTpVI annaparta BbICOKME U ONnacCHble HanpsXeHne 1 ToK.

* PerynsipHo oTkpbiBaiTe annapar v NpodyBanTe ero, YTobbl O4UCTUTL OT Mbinn. HeobxoaMmo Takke NpoBepsATL BCE AMEKTPUYECKUE COEANHEHUS C
NOMOLLIbHO U30STIMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. MNpoBepka AOMKHA OCYLLECTBATLCS KBanMMULMPOBaHHBIM CNELanuCTOM.

« PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOSIHUE LUHYpa NUTaHUS. ECnu WHyp NUTaHUs NOBPEXAEH, OH AOMMKeH BbiTb 3aMEHeH NPOM3BOANUTENEM, ETO CEPBUCHOM
cnyx6oii Unu KBanMMUUMPOBaHHbLIM CNELUANUCTOM BO U3GEKaHNe onacHOCTU.

« OcTaBnsnNTe OTBEPCTUA UCTOYHKKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU ANs MPOXOXAEHUS! BO3AyXa.

* He ucnonb3oBath AaHHbIN annapar Ans pasMopo3ku Tpy6, 3apaaku Gatapeii/akkyMynsToOpoB Unv 3anycka Asuratesnei.

YCTAHOBKA U NMPUHLMWN OEACTBUA

TonbKo ONbITHLIV U yl'lOJ'IHOMOHeHHbIVI npounssogutenem cneumannct MOXeT OCYLLEeCTBIIATL YCTaHOBKY. Bo Bpems YCTaHOBKU y6e,cu4Ter, YTO UCTOYHUK
OTKIoYeH oT ceTu. MNMocnenoBaTenbHble UK napannenbHble COeAMHEHUS NCTOYHWNKA 3anpeLLeHbl. PeKOMeH,D,yeTCﬂ Mcnonb3oBaTb CBAPO4HbIE kabenu
nayuime B KoMnnekTe ¢ annapatom ansa ONTMManbHOW HAaCTPOMKN MaLUMHBbI.

ONMUCAHMUE

3710 TpexdasHbIli UCTOYHVK NMUTaHWA ONs «CUHepreTudeckon» nonyasTomatmyeckon ceapkv (MIG unn MAG), csapku anektpogom ¢ obmaskon (MMA)
1 ons cBapky TyronnaekuMm anektpogom (TIG). TpebyeTtcsa ncnonb3oBaHne AONONHUTENBHOW OTAENBbHOM KaTyLLUKN.

ONMUNCAHUE OBOPYLOOBAHMUA (I1)

1-  Mepekntoyatens MYCK/CTOIMN 6- BHelwHAs pelueTtka

2-  [He3no oTpuUaTenbHOW NOMSAPHOCTH 7- Onuus kawa

3-  Onuus kawwa 8- He3n0 NONOXWUTENBHON NOMSIPHOCTU
4-  Onums Kawa 9- CerteBoli kabenb (5 m)

5-  KoHHekTOp, OTAENBbHOE YNpaBneHne nogatwLlero ycTponcTaa



MHCcTpyKuma no q
epeBo opUurmHanbHbIX
MPYMEHEHMIO I NEOMIG-i 400 G / 500 G

NMUTAHUE - BKITIOYEHUE

[anHoe obopynoBaHve noctaensetrcsa ¢ posetkor 32A EN 60309-1 v gomkHO ucrnonb3oBaTbCA TONMbKO B TpexdhasHom 400B (50-60 )
YeTbIPEXNPOBOAHON 3a3eMIIEHHON 3MEKTPOYCTaHOBKE.

SddekTBHOE 3HaYeHne noTpebnsemoro Toka (11eff) ans ncnonb3oBaHMs Npu MakcUMarnbHbIX YCNOBUAX Yka3aHo Ha annapare. NposepbTe 4TOGbI
nuTaHve u 3awmTa (NnaBKu NPEAOXpPaHUTENb W/WMAK BbIKNOYaTENb) COBMECTUMbI C TOKOM, HeobxoanMbiM Ansa paboTtbl annaparta. B HekoTopbix
CTpaHax BO3MOXHO NMOHaAobMTCA MOMEHATb BUMKY AN UCMOSb30BaHUS MPY MaKCUMaribHbIX YCIOBUSAX.

- NcTouHnk nuTannsa paccunTan Ha paboty npu HanpsixkeHun 400 V +/- 15%. MNepexoanT B pexum 3aLuThbl, €CIN HanpskeHe NUTaHns

meHbLie 330 Bpm unu 6onblue 490 Bpm (Ha gncnnee nosBMTCA KOO HEUCMPABHOCTHN).

- Ansa 3anycka HaxmuTte nepekntoyatens START/STOP (Bkn.), a ana octaHoBkn Haxmute nepekntovatens START/STOP (Bbikn.). BHumanwue!
Hukoraa He oTkniovyanTe NUTaHue, Koraa annapar nof Harpy3Kkom.

NOAKIIOYEHUE K QNNEKTPOTEHEPATOPY

[aHHoe o6opynoBaHMe MOXET IKCMIyaTMPOBATLCS C 3MEKTPOreHepaTopamMu Npuv YCroBUM, YTO BCOMOraTeribHasi 3Heprusi OTBeYaeT CreayrLwmum
TpeboBaHuAM:

- HanpshxeHne gomkHO 6bITb NepeMeHHbIM, ero cpegHekBagpaTuyHoe 3HadeHne JomkHo ObiTb 400 B +/- 15%, a nukoBoe HanpspkeHue A0MKHO BbiTb
meHee 700 B,

- YacTtoTta gomkHa 6biTb Mmexay 50 n 60 IMu.

OueHb BaxxHO cobntoaaTh 3T YCNOBUS, T.K MHOTME 3MEKTPOreHepaTopbl BbIAAKT MUKW HANPSBKEHWS!, KOTOpblE MOTYT NOBPeanTb obopyaoBaHue.

UCMOJIb3OBAHUE YONMWHUTENSA

YANVHUTENWN JOMKHBI UMETh ANWHY U CeYeHMe B COOTBETCTBUM C HanpsbkeHveM obopyaoBaHus. VMcnonb3yiTe yanuHuTenb, OTBEYaloWwmMin HopMam
BalLen CTpaHbl.

HanpspkeHne Ha Bxoae [nuHa - oTpesok yanuHuTensHoro kabens (OnvHa < 45 m)
400 V 4 mm?

NOAKNIOYEHUE COEAQEHUTEJIBHOIO KABENA

¢ MoncoeanHeHne YNy OTCOEANHEHNE COSANHNTENBHOTO LLUTaHTa MEXy MCTOYHUKOM U MOAALLMM YCTPOMCTBOM 06A3aTenbHO
[IOMKHO MPOU3BOOMTLCS, KOTOa MCTOYHUK HE MO HanpsiKeHUeM. BbIKIIOUMTE CTOUHUK NUTAHKS, BbITALLMB BUMKY U3 PO3ETKM, U
SECURITY nodoXauTe ABe MUHYTHI.

Moppo6Hyto MHbopMaLMIo O TOM, Kak NOAKIOUNTE Kabenb Mexay reHepaTopoM U KaTyLIKOW, CM. B MHCTPYKLUMW K OTAENbHOM KaTyLuke (onuus).

Ha npuBefeHHbIX HWke AuarpaMmax onucaHbl MUHUMArbHO HEOOXOAUMbIE COEOMHEHUS B 3aBWCUMOCTU OT pexuma cBapku. [Mpu xenaHum
rosib3oBaTenNy MOryT OCTaBUTb HEHYXXHbIE COeMHEHNS (ra3oBoe coeanHeHre npu ceapke MMA, kabenb NUTaHWs Ha MexaHU3Me NogaYn NPOBOSIOKM
npu ceapke MMA N TIG n 1.4.).

MIG-MAG cBapka (nonoxurenbHas NoNApPHOCTb

KOOLWELD 2 onunoHansHo

/g
IR,
/11111771774
/111717174
- L

V2
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MHcTpyKuma no
I'IepeBoq opuUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIo MHCTPYKLWiA NEOMIG-i 400 G /500 G

1 ¥YnpaBneHue 1 Ynpasnenue
2 MouwHocTb 2 MouHocTb
3 Tla3 3 a3

4 XXungkocTHoe oxnaxgeHune

MIG-MAG cBapka (oTpuuatenbHasa NonspHoOCcTb

Ons ceapku MIG/MAG 6Ges rasoBoit 3awuTbl 06blMHO TpeByeTcs oTpuuatenbHas MonspHOCTb. B aToM criyyae HeoGXOAMMO WCMONb3oBaTh
OONOMHUTENbHBIN Kaberb Ans M3MeHeHVs NonspHocTH (a). B nio6om criyyae, npy BbiGope NonsipHOCTU 0GpaTUTECh K PEKOMEHAALMSIM NPOM3BOAMTENS
NpoBOOB.

KOOLWELD 2 onunoHansHo

/g
/1711171777
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V1117711774
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MHCcTpyKuma no

NPUMEHEHNIO

MepeBog opurMHanbHbIX
VMHCTPYKUUIN

NEOMIG-i 400 G /500 G

1 ¥YnpaeneHve 1 Ynpaenenve
2 MouwHocTb 2 MouwHocTb
3 XugkocTHoe oxnaxaeHue a Kabenb Ansi uaMeHeHUs NONSIPHOCTY (ONLMS)
a Kabenb ons nsmeHeHusi nonspHocTu (onums)
Ceapka MMA

Cobntogante NONAPHOCTb M CBAPOYHBIN TOK, YKa3aHHble Ha KOPObKe aneKTpoaoB. M3Bnekante anekTpoa u3 aneKkTpogodepxartensi, Koraa reHepaTop
He ucnonb3ayetcs. He nogkntovarite ropenky MIG-MAG wnu TIG, ecnu reHepaTtop ucnonb3yeTtcsa ansi ceapku MMA.

KOOLWELD 2 onunoHansHo

T
Y/
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MHcTpyKuma no
I'IepeBoq opuUrnHanbHbIX

nPMMeHeHnto WNHCTPYKLMI NEOMIG-i 400 G /500 G
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1 YnpaBnenue 1 Ynpaenenve

2  3axum 3a3emneHus unu gepxartenb anekTpoaa 2 3axum 3a3eMneHvs unu gepxartenb anekTpoaa

CBapka TIG (c ropenkou TIG ¢ pasbemom EURO

Csapka TIG DC formkHa OCyLLecTBNATLCA B Cpeae 3alumuTHoro rasa (AproHa). Y6eamtecs B TOM, YTO ropernka npaBuiibHO OCHaLLeHa 1 YTo pacxoaHble

KOMMAEKTYoLLME (PYYHbIE TUCKKW, AepKaTerb BTYIKW, AMddy30p U CONo) He M3HoLEeHbl. HeoGxoanMo Mcnosb3oBaTb AOMNONHUTENbHbIA kKaberb Ans
N3MEHEeHUs NoNsipHOCTK (a).

KOOLWELD 2 onunoHansHo
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MHCcTpyKuma no
NPUMEHEHNIO

[MepeBog opurMHanbHbIX

VMHCTPYKUUIN

NEOMIG-i 400 G /500 G

1  YnpaBnehve 1 Ynpaenehve

2  MolHocTb 2 MouwHocTtb

3 Tla3 3 Tlas

a Kabenb gns uaMeHeHWs NonspHoCTn (onuwms) a Kabenb ans nameHeHus NonspHOCTY (Onuust)

~ B kayecTBe onuum MoXHO Takke ucrnonb3osatb TIG-ropenky ¢ BeHTUNbHbIM NpuBoAoM. OH fomkeH ObiTb NOAKMIOYEH K rHe3dy
oTpuLaTenbHON NONSAPHOCTU Ha NepeaHen naHenu reHeparopa (11-2).

KABEJIb ANA U3SMEHEHUA NONAPHOCTU (ONUKUA)

OnuHa Pasgen | Aptukyn
1.3m 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446

YCTPOWCTBO NOJAYU MPOBOJIOKU

3710 060pynoBaHNE AOMKHO ObITh OCHALLEHO oTAenbHbIM 6apabaHom WF 35 (onums, apt. 075078) nnn
WF 50 (onuus, apt. 075108). 311 ABa anemeHTa coequHeHbl JOMOMNHUTENbHBIM crneumanbHbiM Kabenem:

Tun oxnaxageHus roperku

Bosgyx

Xngkoctb

OnvHa
5m

10m™

1.8m
5m

10m™

Pasgen
70 mm?
70 mm?
95 mm?
70 mm?
70 mm?
70 mm?
95 mm?

ApTukyn
075443
075450
077553
075467
075474
075481
075504
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MHcTpyKuma no

MepeBoa opurMHanbHbIX

nPMMeHeHnto WNHCTPYKLMI NEOMIG-i 400 G /500 G

OXNAXOAIOLMW BNOK (ONuunsl)

ApTukyn HanmeHoBaHue MowrocTs EmMKkocTb HanpsixeHve nutaHus OxnaxagatoLas XnakocTb OnuUMoHanbLHO
pTUKY: oxnaxaeHus P tw A U
5 nutpos 10 nutpos
_1R0,
075115 KOOLWELD 2 890 W 55L 400 V +/-15% 062511 052246

Brnok oxnaxageHns aBToMaTMyecku onpegensietcs annapatomM. YTobbl oTKNouMTE oxnaxaatoLlee yctponcteo (OFF), obpaTtutech k pykoBoACTBY MO

MHTEepdecy.

3almTbl, NogaepKMBaeMble OXNaXxaaloLWwmnm YCTPOMCTBOM A4S obecrneveHms 3alumTbl pesaka v nonb3oBaTens, ABnsATCS :
* MMHMManbHbIV YPOBEHb OXIaXKAatoLLEen XUAKOCTU.
* MMHMManbHbIA NOTOK OXNaxaatoLen XnakocTu, LMPKYNIMPYIOLLMIA B ropernke.

+ TepMo3alymTa OXSIaK4aoLWen XUAKOCTHU.

Y6enuTtecb B TOM, 4TO CUCTEMA OXMaXAEHUS BbIKIOYEHA nepen TeM, Kak OTCOeANHUTb pyKaBa noaa4vn v BbiBOAaA XUOKOCTU OT

FOpersiku.

OxnaxgaroLuas XMaKkocTb BpeaHa v pasgpaxaeTt rnasa, CriM3nucTyro O60J'IOLIKy N KOXY. Fopﬂqaﬂ XUOKOCTb MOXET Bbl3BaTb OXOrn.

AOMNONHUTENbHbLIW KOMMNNEKT ®UNbTPOB

Mebinesow duniTp (apt. 046580) ¢ ToHKOCTBIO hunbTpaumm : 630 Mkm (0,63 Mm).
Ob6paTtuTe BHMMaHWeE, YTO UCMONb30BaHUE 3TOro ounbTpa CHUXaeT paboumin LMk BaLlero
reHepartopa.

YTtobbl n3dexartb puUcCka neperpesa n3-3a 3aCopeHus BeEHTUINALNOHHbIX OTBepCTVIIZ, cnepyet
perynapHo o4yunuatb NbINeBow Q)VIJ'Ipr. OTCOEAMHNTE N OYUCTUTE CXKATbIM BO3yXOM.

HEUCNPABHOCTW, UX MPUYUHBLI N YCTPAHEHUE

HEMONAOKN

Mogayva ceBapoyHOM NPOBOMOKK
HepaBHOMEpHa.

[euratens nogaun He paboTaer.

lMnoxas nogaya NPOBOMOKN.

CBapo4HbIf TOK NMMBO OTCyTCTBYET, NNOO OH
HenpaBUNbHbIN.

MpoBonoka 3acTpeBaeT nocne npoxoaa Yepes

ponuKK.

BO3MOXXHbIE MPUYNHBI YCTPAHEHUWE

OumncTnTE KOHTaKTHYIO TPYOKY Unu nomeHsanTe

Hannaebl MeTanna 3abueatoT oTBEpPCTUE.
€€e N CMaxbTe COCTaBOM NPOTMB MpUNMNaHus.

MpoBonoka NPOKPy4YMBAETCS B PONMKaX. CmaxbTe COCTaBOM MPOTMB NPURKNaHUS.

OawvH n3 POJIMKOB NPOKpYy4MBaETCA. lMpoBepbTe, YTO BUHT ponuka 3aTAHYT.

Kabenb ropenku gomkeH bbiTb Kak MOXHO

Kabenb ropenku 3akpy4eH.
P Py bonee npsvee.

TopMo3Hoe ycTponcTBo 606MHbI UnK PONKK

OcnabbTe TOPMO3 U POSVKU.
CMULLIKOM TYro 3aTsiHYThI.

Hutenanpaensiowas Tpybka 3arpsis3HeHa unm
noBpexaeHa.

Ouunctute unu 3ameHuTe ee.

LLInoHka ocy ponukoB OTCYTCTBYET MomecTuTe LUMOHKY B €e OTAENeHMe.

TopMo3HOe yCTPOMCTBO GOGUHBI CIULLIKOM

Pa3oxmuTe TOopMO3.
TYro 3aTsiHyTO.

MocMmoTpUTe LUTEKEPHOE COBAMHEHME U
Annapar HenpasuIbHO NOAKITIOYEH K CETU. NoCMOoTpUTE, NPaBUIILHO N NMocTaBnsieTcs
LITekep.

MpoBepbTe cocTosHME kabens macchbl

HenpaeunbHoe NoakmnoyeHne Macchbl.
(nogcoeguHEHVE U 3aXXUM).

Mpobnema ¢ nuTaHnem.
MpoBepbTe KHOMKY ropesku.
Mpobnema pa3maTbiBaHUS.
MpoBepbTe HUTEHanpaBnsoLLyo TPYOKY 1
HuteHanpaenstowas Tpybka pacnnioLueHa. poBep P tHyto TPyOKy
KOpMyC ropesku.
[MpoBonoka 3acTpeBaeT B roperke. Ouunctute unu 3ameHuTe ee.
HeT kanunnsipHo TpyoKu. MpoBepbTe Hanuuve KanUNMspHON TpyoKN.

CKOpOCTb noagayu npoBOJIOKA CITULLIKOM

CHu3ntb CKOPOCTb NPOBOJIOKN.
BbICOKasd.




MHCcTpyKuma no

[MepeBog opurMHanbHbIX

NPUMEHEHNIO

VMHCTPYKUUIN

NEOMIG-i 400 G /500 G

[MopuCTbI CBapOYHbIi LLIOB.

MHoOroumcrneHHble YaCTUYKM UCKPEHMS.

HerT rasa Ha BbIXoAe W3 ropernku.

Owwubka BO BpeMs 3arpy3sku

Mpobrnema npu coxpaHeHUn JaHHbIX

AsTOMaTnyeckoe yganeHue gavinos JOB.

Mpobnema USB HakonuTens

MpoGnema ¢ darinamm

Mpobnema o6HoOBNEHUS

YCINoBUA rAPAHTUN

HepocTtaTouHbIl pacxop rasa.

B GannoHe 3akoH4urIcs ras.

Hey,qosneTBopMTeanoe Ka4yecTBO rasa.

Linpkynsuus Bosgyxa nnv Bo3gencreme BeTpa.

[a3oBOe COMMo CAMULLKOM 3arpsi3HeHo.
npOBOJ’IOKa NJyIOXoro Ka4yecrtea.

CBapuBaemasi TOBEPXHOCTb B MNITOXOM
COCTOSIHUM (pXXaBYMHa 1 T.N.)

['a3 He noaBeaeH.

HanmeeHme Oyrv CrnuLKOM HU3Koe nnun
CITULLKOM BbICOKOE.

HenpaBunbHoe 3akpenneHne macceol.

3aWwmTHOro rasa HegoOCTaToOYHO.

[noxoe nogknioyeHne rasa.

[Mpobnema ¢ razoBbiM 6annoHoOM

[aHHble Ha dnaw-HakonuTene USB HeBepHbI
UM NOBPEXOEHbI.

Bbl npeBbICUIM MakcMmanbHOe KONM4ecTBO
COXpaHeHHbIX ¢hainos.

HekoTopble Baly «job» Gbinu yaaneHsbl, T.k.

OHW HEAENCTBUTESNbHBLI C HOBLIMU CUHeprnamun.

He obHapyxeH Hy oguH JOB Ha donew-kapte
uUsB

B kapTe 6onblue HeT CBOBOAHBIX S4eek
namsTv

dann «...» He COOTBETCTBYET 3arpy>XeHHbIM
CUHEeprmam

Moxoxe, 4to USB-HOCKTENb HE pacno3Haercs.

Oucnnen ansa wara 4 npoueaypbl 06HOBNEHNSsI
He NOSsIBNAETCH Ha 3KpaHe.

[wnanasoH perynmpoBku ot 15 o 20 n/MuH.
3auncTuTe OCHOBHOM MeTanm.

3ameHuTe ee.
CwmeHuTe ero.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HAKU, 3alLUTUTE
CBapOYHYHO 30HY.

OumncTuTe Conmno unm 3aameHunTe ero.

Wcnonbayite nogxoasawyto ansi ceapkm MATT/
MAT npoBomnoky.

3auncTuTL CBapUBaeMyto Aetanb nepeq
CBapKoW.

MpoBepkTe, YTO K BXOAY UCTOYHMKA noaBeaeH
ras.

CM. cBapoyHble NapameTpsi.

MpoBepbTe M NOMECTUTE 3aXKUM MACChl Kak
MOXHO Brvxe K 30He cBapku

OTperynupyiTe pacxop rasa.

MpoBepbTe NogcoeanHeHve nogayu rasa.
MpoBepkTe, YTO anekTpoknanaH paboTaeT.
MpoBepbTe ypoBeHb rasa.

MpoBepbTe nogavy rasa.

MpoBeptTe AaHHbIe.

Bam HY>XHO yaanuTb NUHWe nporpamMmmebl.
KonunuyecTtso pe3epBHbIX Konuw orpaHun4yeHo
200.

OcBoboaute mecto Ha USB-HakonuTtene.

dain 6bin co3gaH ¢ CUHEPTUsiMU, He
MMeLwmnMncs B annapare.

1- BctaBbte USB-HOCUTENb B €r0 rHe3zo.
2- BkntounTe reHeparop.

3- HaxkmuTe 1 yaepxuBanTte HaxaTbiMu
2 kHoMku 2 1 3 Ha NporpamMMMpyemMomM
TepMuHane 4ns NpuHyouTeNbHOro
OGHOBNEHUS.

lapaHTuA pacnpocTpaHsaeTcst Ha nobon 3aBoackon AedpekT unm Bpak B TedeHue 2 neT ¢ AaTbl NOKYMNK1 n3genus (3andactu n paboyasi cuna).

FapaHTus He PacnpoCTpaHseTcs Ha:

* Jltobble noBpexaeHns Npy TPaHCNOPTUPOBKE.

» HopmanbHbi n3Hoc getanen (Hanpumep : kabenu, 3axumbl 1 T.4.).
» Crnly4am HenpaBWbHOIo UCMONb30BaHNS (OWMbKa NUTaHus, nageHne, pasdopka).
» Cniyyam BbIxofa 13 CTPOS M3-3a OKpYXKatoLLew cpeapl (3arpsisHeHne Bo3ayxa, Kopposus, Mbinb).

B cnyyae nonomku, BepHUTE YyCTPOMCTBO CBOEMY ANCTPUOLIOTOPY, NpeaoCTaBmB:
- AOKa3aTenbCTBO MOKYMKU C YKa3aHHOWM AaTou (KBUTaHums, cyeT-dakTypa...)

- onncaHue NosIoOMKN.
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GeerikerShandleiding Vertaling van de originele handleiding NEOMIG-i400 G /500 G

WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ Voor het in gebruik nemen moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begrepen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

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

OMGEVING

Dit apparaat mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/of op het
typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik van dit
materiaal kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve substanties. Voor de
opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van dit apparaat.

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

Luchtvochtigheid:
Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :
Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die hen voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© @ 68

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van letsels of
ongelukken.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor
dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste
10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. Om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt moet de
koelgroep in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GASSEN

3 Dampen, gassen en stof die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende
ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing

zijn als er onvoldoende ventilatie is.
- Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.



GeerikerShandleiding Vertaling van de originele handleiding NEOMIG-i400 G /500 G

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd en gemonitord worden. Bovendien kan het lassen van
materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk voor de gezondheid zijn. Ontvet de te

lassen materialen voor aanvang van de laswerkzaamheden.
De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder

of op een trolley.
Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
E‘é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor het wegspatten van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.
Het lassen in containers of gesloten buizen of houders is verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of

explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasstroombron of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze

omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Wees alert op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas

geschikt is voor de door u uit te voeren laswerkzaamheden.
ELEKTRISCHE VEILIGHEID
" e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd door een openbaar
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radio-frequente straling.

D: Op voorwaarde dat de impedantie van het openbare laagspanningsnetwerk op het punt van aansluiting < Zmax = 0.29 Ohms, is
dit materiaal conform aan de norm CEI61000-3-11, en kan het aangesloten worden aan een openbaar laagspanningsnetwerk.
Het valt onder de verantwoordelijkheid van de installateur en de gebruiker van het apparaat om de stroomleverancier te

contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten kan worden.

Dit materiaal voldoet aan de IEC 61000-3-12 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

\Q.
:?W De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
|

De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met

medische implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of 59

een individuele risico-evaluatie voor de lassers.
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Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum
te beperken:

* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;

* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

« werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

/\ Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voordat ze het apparaat gaan gebruiken.
d.. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zZijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker van dit apparaat is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant.
Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om dit probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van
het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om
het gehele werkvertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

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

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;

b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) de aanwezigheid van belangrijk beveiligingsmateriaal, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en het eventueel dragen van een pacemaker of een gehoorapparaat.

f) materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal aanwezig in de omgeving.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende maatregelen
nodig zijn;

h) het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur van het gebouw en
van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzingen van het gebouw.

Een evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke meetresultaten worden bekeken, zoals deze zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld
in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de
maatregelen te testen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van de aanbevelingen van de
fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk.
Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is
wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden
aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, volgens de aanwijzingen van de
fabrikant. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking
is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de
handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens
de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : metalen objecten
die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de lasser, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en
de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen onderdeel : Wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de lassers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden van
het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden
met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de richtlijnen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en beveiliging van andere kabels en materiaal in de omgeving kan eventuele problemen
verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.
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TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De lasstroombron is uitgerust met twee handvatten waarmee het apparaat door twee personen gedragen kan worden.

Gebruik de kabels of de toortsen niet om het apparaat mee te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst
worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

+ Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.

* Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

« Dit materiaal heeft een IP23 beschermingsklasse, wat betekent dat :

- het apparaat is beveiligd tegen toegang in gevaarlijke delen van solide elementen met een diameter van >12,5mm en
- dat het beveiligd is tegen vallende waterdruppels (60° ten opzichte van een verticale lijn).

Deze apparaten kunnen dus buiten gebruikt worden in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23.

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

* Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt
-> ;
uit te laten voeren.
D’ » Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.
» Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd
gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.
+ Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie-dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om zo gevaarlijke situaties te voorkomen.
« Laat de ventilatie-opening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.
* Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLATIE - WERKING VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie van dit apparaat uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator
tijdens het installeren NIET op het stroomnetwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator-verbindingen zijn verboden. Om optimale las-
omstandigheden te creéren, wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die met het apparaat geleverd zijn.

OMSCHRIJVING

Dit apparaat is een driefasen vermogensbron voor semi-automatisch « synergetisch » lassen (MIG of MAG), voor het lassen met beklede elektroden
(MMA) en voor het lassen met niet-afsmeltende elektroden (TIG). Het gebruik van een apart draadaanvoersysteem (optioneel) is noodzakelijk.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (I1)

1- START/STOP schakelaar 6- Externe rooster

2- Negatieve polariteit aansluiting 7- Afdekplaatje optioneel

3- Afdekplaatje optioneel 8- Positieve Polariteit-aansluiting
4-  Afdekplaatje optioneel 9- Voedingskabel (5 m)

5-  Aansluiting, bediening afzonderlijk draadaanvoersysteem

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

Dit materieel wordt geleverd met een 32 A aansluiting type EN 60309-1 en mag alleen aangesloten worden op een driefasen 400V (50-60 Hz)
installatie met vier draden waarvan één geaard.

De effectieve stroomafname (l1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan
het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen, om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

» De vermogensbron is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 400V +/- 15%. Het apparaat gaat over tot thermische beveiliging
wanneer de voedingsspanning

lager is dan 330 Veff of hoger is dan 490Veff (een foutmelding zal dan op het scherm verschijnen).

61
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+ U start het apparaat op door een druk op de START/STOP schakelaar (ON/AAN), en u schakelt het weer uit met en druk op dezelfde schakelaar
(OFF/UIT). Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Deze apparatuur kan worden gebruikt met een stroomgenerator, op voorwaarde dat deze hulpspanning aan de volgende eisen voldoet :

- De spanning moet een wisselspanning zijn, de effectieve waarde moet 400 V +/- 15% zijn en de piekspanning moet lager zijn dan 700V.

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Het is belangrijk om deze voorwaarden voor het gebruik te controleren, omdat veel stroomgeneratoren hogere spanningspieken produceren die het
materiaal kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte lengte en kabelsectie hebben. Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de
nationale regelgeving.

Ingangsspanning Lengte - Sectie van het verlengsnoer (Lengte < 45m)
400 V 4 mm?

AANSLUITEN VERBINDINGSKABEL

{¢> Het aansluiten of afkoppelen van de verbindingskabel tussen de generator en het draadaanvoersysteem mag enkel gebeuren
wanneer het lasapparaat niet onder spanning staat. Koppel de voeding af door de stekker uit het stopcontact te halen, en wacht

SECURITY ten minste twee minuten.

Voor verdere details betreffende het aankoppelen van de kabel tussen de generator en het draadaanvoersysteem kunt u de handleiding van het
aparte draadaanvoersysteem raadplegen.

De hier onderstaande schema’s beschrijven de minimaal benodigde aansluitingen, afhankelijk van de lasmodule. De lasser kan, indien hij of zij dit
wenst, de niet noodzakelijke aansluitingen (gas bij MMA lassen, vermogenskabel op het draadaanvoersysteem bij het MMA en TIG lassen enz.) op
hun plek laten.

MIG-MAG lassen (positieve polariteit

KOOLWELD 2 optioneel

IR,
/11111711774
V1117711174
- L
Vi




GeerikerShandleiding Vertaling van de originele handleiding NEOMIG-i400 G /500 G

1 Bediening 1 Bediening
2 Vermogen 2 Vermogen
3 Gas 3 Gas

4 Vloeistof-gekoeld

MIG-MAG lassen (negatieve polariteit

Het MIG/MAG lassen zonder beschermgas vereist over het algemeen een negatieve polariteit. In dit geval is het nodig om een polariteit-omkerende
kabel te gebruiken (optioneel (a)). U moet altijd de aanbevelingen van de fabrikant van het draad opvolgen betreffende uw keuze voor de polariteit.

KOOLWELD 2 optioneel

/1711171777
/1710117
V1117711774
- L
Vi
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Vertaling van de originele handleiding NEOMIG-i 400 G /500 G

1 Bediening

1 Bediening

2 Vermogen

2 Vermogen

3 Viloeistof-gekoeld

a Kabel ompoling (optioneel)

a Kabel ompoling (optioneel)

MMA LASSEN

Respecteer de aangegeven polariteiten en las-intensiteiten die vermeld staan op de verpakking van de elektroden. Verwijder de elektrode uit de
elektrode-houder wanneer het apparaat niet gebruikt wordt. Koppel de MIG-MAG of TIG toorts niet aan wanneer de generator wordt gebruikt voor

MMA-lassen.

KOOLWELD 2 optioneel

T
Y/
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1 Bediening

1 Bediening

2 Massa-klem of elektrode-houder

2 Massa-klem of elektrode-houder

TIG lassen (met Tig toorts EURO aansluitin

Tijdens het TIG DC lassen moet altijd een beschermgas (Argon) gebruikt worden. Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust en dat de
lasbenodigdheden (griptang, gasmondstuk, verspreider en contactbuis) niet versleten zijn. In dit geval is het nodig om een polariteit-omkerende kabel

te gebruiken (optioneel (a)).

KOOLWELD 2 optioneel

N,
/g
Tk | |

- i/ )

1 | |
V700778
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Vertaling van de originele handleiding

NEOMIG-i 400 G /500 G

1 Bediening Bediening
2 Vermogen Vermogen
3 Gas Gas

a Kabel ompoling (optioneel)

Kabel ompoling (optioneel)

N Het is tevens mogelijk om een TIG toorts met ventiel (optioneel) te gebruiken. Deze moet worden aangesloten op de negatieve pool,
op de voorzijde van de generator (II-2).

KABEL OMPOLING OPTIONEEL

Lengte Sectie | Art. code
1.3m 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446

DRAADAANVOERSYSTEEM OPTIONEEL

66

Dit materiaal moet worden uitgerust met een apart draadaanvoersysteem WF 35 (optioneel art. code
075078) of WF 50 (optioneel art. code 075108). De verbinding tussen deze twee elementen moet worden
gerealiseerd met een daarvoor geschikte kabel :

Type koeling van de toorts Lengte

Lucht

Vloeistof

5m

10m

1.8 m

5m

10m

Sectie

70 mm?
70 mm?
95 mm?
70 mm?
70 mm?
70 mm?

95 mm?

Art. code
075443
075450
077553
075467
075474
075481
075504



Gebruikershandleiding

Vertaling van de originele handleiding
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KOELGROEP OPTIONEEL

Art. code Omschrijving Afkoni:)egn:nver- Capaciteit Voedingsspanning Koelvloeistof optioneel
5 liter 10 liter
_1R0,
075115 KOOLWELD 2 890 W 55L 400 V +/-15% 062511 052246

De koelgroep wordt automatisch door het apparaat gedetecteerd. Raadpleeg, om de koelgroep te deactiveren (OFF), de handleiding van de interface.

De koelgroep beveiligt de toorts en de lasser op de volgende manieren :

» Waarborgt het minimum niveau van de koelvloeistof.

+ Zorgt ervoor dat er een minimale hoeveelheid koelvloeistof in de toorts circuleert.
« Zorgt voor de thermische beveiliging van de koelvloeistof.

U moet zich ervan verzekeren dat de koelgroep uitgeschakeld is, voordat u slangen van de ingang en de uitgang van de toorts

afkoppelt.

Koelvloeistof is schadelijk en irriteert de ogen, de slijmvliezen en de huid. Deze hete vloeistof kan brandwonden veroorzaken.

KIT FILTER OPTIONEEL

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

De draadaanvoer is niet constant.

De motor van het draadaanvoersysteem werkt
niet.

Slechte draadaanvoer.

Slechte of geen lasstroom.

De draad loopt vast na de rollers.

MOGELIJKE OORZAKEN
Spatten verstoppen de opening

De draad wordt niet goed door de rollen mee-
genomen.

Eén van de rollen draait niet goed.

De kabel van de toorts zit gedraaid.
De rem van de spoel of van de rollen zit te
strak.

De mantel die de draad geleidt is vuil of
beschadigd.

De pin van de as van de rollen mist

De rem van de draadspoel is te strak afges-
teld.

Stopcontact en/of stekker zijn niet correct
aangesloten.

Slechte aarding.

Probleem met het vermogen.

Probleem met de draadaanvoer.

De mantel die de draad geleidt is geplet.
De draad blokkeert in de toorts.

Geen capillaire buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.

Stof-filter (art. code 046580) met filterfijnheid : 630 pm (0,63 mm).
Waarschuwing : het gebruik van dit filter reduceert de inschakelduur van uw generator.

Om eventuele risico’s op oververhitting, veroorzaakt door verstopte luchtkanalen, te voorkomen
moet het stoffilter regelmatig gereinigd worden. Losklikken en reinigen met perslucht.

OPLOSSINGEN
Maak de contact-tip schoon of vervang deze,
breng anti-hechtmiddel aan.
Breng een anti-hechtmiddel aan.
Controleer de afstelling van de schroef van de
roller.
De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk
lopen.

Stel de rem en de rollen losser af.

Reinigen of vervangen.

Breng de pin weer in de houder

Stel de rem losser af.

Controleer de aansluiting en kijk of deze cor-

rect op het stroomnet is aangesloten.

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

Controleer de trekker van de toorts.

Controleer de mantel en de toorts.
Vervangen of schoonmaken.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

67

NL



68

Gebruikershandleiding

Vertaling van de originele handleiding

NEOMIG-i 400 G /500 G

De lasrups is poreus.

Zeer grote vonkdelen.

Geen gas aan de uitgang van de toorts.

Fout tijldens het downloaden

Probleem met de back-up

Automatisch verwijderen van JOBS.

Probleem met de USB-stick

Probleem bestand

Probleem update

GARANTIEVOORWAARDEN

De gastoevoer is te laag.

De gasfles is leeg.
De kwaliteit van het gas is onvoldoende.
Tochtstroom of invloed van de wind.

Gas-nozzle is vies.
Slechte draadkwaliteit.

Het las-oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest enz.)

Het gas is niet aangesloten.
Boogspanning is te laag of te hoog.
Slechte aarding.

Beschermgas is onvoldoende.

Slechte gasaansluiting.

Probleem gasfles
De data op de USB-stick is onleesbaar of
beschadigd.

U heeft het maximaal mogelijke aantal back-
ups overschreden.

Enkele jobs zijn verwijderd, daar deze niet
compatibel waren met de nieuwe synergieén.

Geen enkele JOB gedetecteerd op de USB-
stick

Geen geheugenplaats meer beschikbaar

Het File «...» komt niet overeen met de ge-
downloade synergieén

De USB-stick wordt niet herkend. Stap n° 4
van de update-procedure wordt niet weerge-
geven op het scherm.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.
Reinigen van het basismetaal.

Vervang de gasfles.

Vervang het gas door een ander gas.
Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed af.
Maak de nozzle schoon of vervang deze.
Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Maak voor het lassen het werkstuk schoon.
Controleer of het gas aangesloten is aan de
ingang van de generator.

Lasinstellingen controleren.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht
mogelijk bij de laszone.

Gastoevoer aanpassen.

Controleer de aansluiting van het gas
Controleer of de elektro-klep correct werkt
Controleer het niveau van het gas.
Controleer de gasaanvoer.

Controleer uw gegevens.

U moet opgeslagen programma’s verwijderen.
Het aantal back-ups is gelimiteerd tot 200.

Maak ruimte vrij op de USB-stick

Het bestand is gecreéerd met synergieén die
niet aanwezig zijn op het apparaat.

1- Breng de USB-stick in.

2 - Zet de generator aan.

3- Geef een langere druk op de 2 druk-kno-
ppen 2 en 3 van de HMI om de update te
forceren.

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

« Alle andere schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken als gevolg van invioeden van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)

- een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi della circolazione d’aria durante I'uso.

Intervallo di temperatura:
Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:
Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).
Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine:
Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’'incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che 'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.
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Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.
La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E‘é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

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

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

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

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

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

SICUREZZA ELETTRICA
R e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’'applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

Questo dispositivo di Classe A non ¢ fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica € fornita dal
sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

D: A condizione che I'impedenza di rete di alimentazione del senso comune a bassa tensione nel punto di aggancio comune sia
inferiore a Zmax =0,29 Ohm, questa apparecchiatura & conforme a CEl 61000-3-11 e pud essere collegata a reti pubbliche
a bassa potenza. tensione. E responsabilita dell'installatore o dell’'utente dell’apparecchiatura garantire, in consultazione con

I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni di impedenza.

Questo materiale & conforme alla CEIl 61000-3-12.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE
\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
:?W saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
ERRR

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;
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* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:
« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d.. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
5 conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L’'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

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

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

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

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

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

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

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

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo¢ servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il
filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo
in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati
quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne
le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di
avviamento e di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: E’ opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non € collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante puo limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura € dotata di due maniglie superiori che permette il trasporto a mano da due persone.
Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.
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%, Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di
» trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

» La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
« |l dispositivo & di grado di protezione P23, che significa :

- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- protezione contro la pioggia diretta a 60° in relazione alla verticale.

Questo materiale potrebbe essere usato all'aperto con l'indice di protezione IP23.

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

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

* Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
e l'intensita sono elevate e pericolose.

) - « Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.

* Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

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

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

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Questo dispositivo € una fonte di alimentazione trifase per la saldatura semi-automatica «sinergica» (MIG o MAG) e per la saldatura ad elettrodo
rivestito (MMA). Richiede I'uso di un trainafilo separato in opzione.

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO (lI)

1-  Interruttore START/STOP 6- Griglia esterna

2- Presa di Polarita Negativa 7- Coperchio opzione

3- Coperchio opzione 8- Presa di Polarita Positiva

4-  Coperchio opzione 9- Cavo di alimentazione (5 m)

5-  Connettore, comando trainafilo separato

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

Questo materiale € fornito con una presa 32 A di tipo EN 60309-1 e dev’essere utilizzato solo su una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a
quattro fili con un neutro collegato a terra.

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

+ La sorgente di tensione & progettata per funzionare con una tensione di 400 V + / - 15% Va in protezione se la tensione di alimentazione

€ inferiore a 330Veff o superiore a 490Veff (sul display viene visualizzato un codice di guasto).

» L’avvio avviene premendo l'interruttore START/STOP (Acceso), mentre I'arresto avviene premendo lo stesso interruttore (Spento). Attenzione! Non
scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:
- La tensione deve essere alternata, il suo valore deve essere 400 V +/- 15%,, e la tensione di picco inferiore a 700 V,
- La frequenza € compresa fra 50 et 60 Hz.
72 E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.
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USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Tensione d’entrata Lunghezza - Sezione della prolunga (Lunghezza < 45m)
400V 4 mm?

COLLEGAMENTO DEL FASCIOCAVI DI COLLEGAMENTO

z ¢ 5 Il collegamento o lo scollegamento del fascio cavo tra il generatore e il trainafilo deve effettuarsi obbligatoriamente con il genera-

SECURITY tore fuori tensione. Spegnere I'alimentazione estraendo la spina e attendere due minuti.

¥

Per i dettagli su come collegare il cablaggio tra il generatore e il trainafilo, consultare il manuale del traianfilo separato (opzionale).
| schemi seguenti descrivono i collegamenti minimi necessari a seconda della modalita di saldatura. L'utente pud lasciare i collegamenti non necessari
(collegamento del gas nella saldatura MMA, cavo di alimentazione sull’alimentatore del filo nella saldatura MMA e TIG, ecc.

Saldatura MIG-MAG (polarita positiva

KOOLWELD 2 opzionale

/11100017774
/1170
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- LI
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1 Comando 1 Comando
2 Potenza 2 Potenza
3 Gas 3 Gas

4 Raffreddamento liquido

Saldatura MIG-MAG (polarita negativa

La saldatura MIG/MAG senza protezione gassosa necessita generalmente una polarita negativa. In questo caso, € necessario usare un cavo di inver-
sione di polarita (in opzione, rif. In ogni caso, fare riferimento alle raccomandazioni del produttore del filo per la scelta della polarita.

KOOLWELD 2 opzionale

/1711171777
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1 Comando 1 Comando
2 Potenza 2 Potenza
3 Raffreddamento liquido a Cavo per l'inversione di polarita (opzionale)
a Cavo per l'inversione di polarita (opzionale)
Saldatura MMA

Rispettare le polarita e I'intensita di saltatura indicate sulle scatole delgli elettrodi Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non € in
uso. Non collegare la torcia quando il dispositivo € utilizzato in saldatura MMA.

KOOLWELD 2 opzionale

T
Y/
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1 Comando 1 Comando

2 Morsetto di terra o portaelettrodo 2 Morsetto di terra o portaelettrodo

Saldatura TIG (con torcia TIG connettore EURO

La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon). Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore
e porta ugello) non siano usurati. E necessario utilizzare un cavo opzionale per l'inversione di polarita (a).

KOOLWELD 2 opzionale
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1 Comando Comando
2 Potenza Potenza
3 Gas Gas

a Cavo per l'inversione di polarita (opzionale)

Cavo per l'inversione di polarita (opzionale)

?., E inoltre possibile utilizzare una torcia TIG a valvola opzionale. Questo deve essere collegato alla presa di polarita negativa sulla parte

anteriore del generatore (l1-2).

CAVO OPZIONALE PER L'INVERSIONE DI POLARITA

'Z‘:”ghez' Slﬁne Riferimento

1.3m 033689

5m 95 mm? | 032439

10m 032446
DEVOIR OPZIONALE

in opzione:

Raffreddamento della
torcia

Aria

Liquido

Lunghezza Sezione

5m

10m

1.8 m

5m

10m

70 mm?
70 mm?
95 mm?
70 mm?
70 mm?
70 mm?

95 mm?

Riferimento

075443
075450
077553
075467
075474
075481
075504

Questa apparecchiatura deve essere dotata di un trainafilo separato WF 35 (opzione, rif. 075078) o WF 50
(opzione, rif. 075108). Il collegamento tra questi due elementi si effettua mediante un fascio cavo apposito
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UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO IN OPZIONE

Riferimento Denpmlna- Potenza di raf- Capacita Tensione di alimentazione Liquido di raffreddamento in opzione
zione freddamento
5 litri 10 litri
_150,
075115 KOOLWELD 2 890 W 55L 400 V +/-15% 062511 052246

L'unita di raffreddamento & automaticamente rilevata dal prodotto. Per disattivare I'unita di raffreddamento (OFF), consultare il manuale dell'interfac-
cia.

Le protezioni supportate dall’'unita reffreddamento per garantire la protezione della torcia e dell'utilizzatore sono:

* Livello minimo del liquido di raffreddamento.

+ Portata minima del liquido di raffreddamento circolante nella torcia.

* Protezione termica del liquido di raffreddamento.

Bisogna assicurarsi che I'unita di raffreddamento sia spenta prima della disconnessione dei tubi d’entrata e dell’uscita di liquido

dalla torcia.
Il liquido di raffreddamento & nocivo e irrita gli occhi, le mucose e la pelle. Il liquido caldo pud causare delle ustioni.

KIT FILTRO IN OPZIONE

Filtro antipolvere (rif. 046580) con precisione di filtrazione : 630 um (0,63 mm).
Attenzione, I'utilizzo di questo filtro diminuisce il ciclo di lavoro del vostro generatore.

Per evitare il rischio di surriscaldamento dovuto all'intasamento delle bocche di aerazione, il filtro
della polvere deve essere pulito regolarmente. Sganciare e pulire con aria compressa.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI POSSIBILI CAUSE RIMEDI

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e

Dei residui ostruiscono il foro. rimettere del prodotto anti-adesione.

o Il filo scivola nei rulli. Rimettere del prodotto anti-adesione.

Il flusso del filo di saldatura non & costante. — - - -

Uno dei rulli scivola Controllare il serraggio della vite del rullo.
- - Il cavo della torcia dev’essere il piu dritto
Il cavo della torcia € attorcigliato. o
possibile.

Il motore di traino non funziona. Freno della bobina o rullo troppo stretto. Allentare il freno e i rulli
Guaina guida filo sporca o danneggiata. Pulire o sostituire.

Traino del filo scadente. Chiavetta del perno dei rulli mancante Rimettere la chiavetta nella sua posizione
Freno della bobina troppo stretto. Allentare il freno.

. . Vedere il collegamento della spina e vedere se
Collegamento presa elettrica sbagliato. L .
la spina € correttamente alimentata.

Nessuna corrente o errata corrente di salda-  Collegamento messa a terra sbagliato. Controllare il morsetto di terra (collegamento e
tura. condizioni del morsetto).

Problema di alimentazione. ) i
- Controllare il pulsante della torcia.
Problema di srotolamento.

Guaina filo schiacciata. Verificare la guaina e il corpo della torcia.
o o Bloccaggio del filo nella torcia. Sostituire o pulire.
Il filo si arrotola dopo i rulli. : " .
Nessun tubo capillare. Verificare la presenza del tubo capillare.

Velocita del filo troppo elevata. Ridurre la velocita di filo.
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Il cordone di saldatura & poroso.

Particelle di scintille importanti

Nessun gas all’'uscita della torcia

Errore durante il download

Problemi di salvataggio

Soppressione automatica dei JOB.

Problema chiavetta USB

Problema di file

Problema di aggiornamento

CONDIZIONI DI GARANZIA

Traduzione delle istruzioni
originali

NEOMIG-i 400 G /500 G

Il flusso di gas & insufficiente.

Bombola gas vuota.

Qualita gas non sufficiente.
Circolazione d’aria o influenza del vento.

Condotto gas schiacciato.

Qualita filo scadente.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Il gas non & connesso

Tensione d’arco troppo bassa o troppo alta.

Presa di terra sbagliata.

Gas di protezione insufficiente.

Collegamento gas sbagliato

Problema della bombola del gas
| dati sulla chiavetta USB sono sbagliate o
danneggiate.

Avete superato il numero massimo di salvatag-
gi.

Alcuni vostri Jobs sono stati eliminati perche
non piu validi con le nuove sinergie.

Nessun JOB rilevato nella chiavetta USB
Memoria del prodotto piena

Il file «...» non corrisponde alle sinergia scari-
cate nel prodotto

La chiavetta USB non sembra essere riconos-
ciuta. Il display del passo n°4 della procedura
di aggiornamento non appare sullo schermo.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Sostituirla.
Sostituirlo.

Evitare correnti d’aria, proteggere la zona di
saldatura.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.
Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Pulire il pezzo prima di saldare.

Verificare che il gas sia connesso all’entrata
del generatore.

Vedere i parametri di saldatura.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piu vicino possibile alla zona da saldare

Regolare il flusso gas.

Verificare il collegamento delle entrate del gas
Verificare che I'elettrovalvola funzioni
Controllare il livello del gas.

Controllare I'alimentazione del gas.

Verificare i vostri dati

Dovete cancellare dei programmi.
Il numero dei salvataggi & limitato a 200.

Liberare spazio nella chiavetta USB

Il file & stato creato con sinergie che non sono
presenti sulla macchina.

1- Inserire la chiave USB nell’apposito slot.
2- Mettere il generatore sotto tensione.

3- Tenere premuti i 2 pulsanti 2 e 3 del’HMI
per forzare I'aggiornamento.

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:
» Ogni danno dovuto al trasporto.

* La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
* Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
« | guasti legati al’ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:
- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota spiegando il guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
A Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani konserwaciji, ktére nie zostaty okreslone w ins-
trukciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majgtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.
W przypadku problemoéw lub watpliwosci nalezy skonsultowac¢ sie z wykwalifikowang osobg, ktéra przeprowadzi instalacje w sposéb prawidiowy.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac¢
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zragcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. Podczas uzytkowania nalezy zapewni¢ cyrkulacje powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).

Wilgotnos¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (3280 stép)

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i spowodowac powazne obrazenia lub $mieré.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary gazowe.

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy przestrzegac ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, sucha, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.

Nalezy uzywaé rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalnicza lub przytbice zapewniajgca wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania przed
promieniowaniem tuku, odpryskami i zarzgcymi sie odpadami.

Poinformowa¢ osoby przebywajace w obszarze spawania, aby nie patrzyly na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronna.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywa¢ stuchawek z redukcjg szumoéw (dotyczy to
réwniez oséb znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czes$ci ruchomych (wentylatoréw), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac¢ zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédio pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzgdzenie chtodzgce musi
by¢ wtgczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajagcg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatéw zawierajgcych otow,
kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttusci¢ czesci.
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Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wozku.
Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.
Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.
Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub

wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).
Operacje szlifowania nie moga by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢

pomieszczenie).
Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamknigte butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.

Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwaza¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamietaé, aby trzymacé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawa¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Zastosowana instalacja elektryczna musi byé uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na

tablicy znamionowe;.
Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkoéw, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewodoéw i palnikow nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Zwymiarowac¢
przekréj kabla w zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

D: Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci niskiego napiecia w punkcie wspdlnego sprzezenia jest mniejsza niz Zmax
= 0.29 Ohm, to urzadzenie jest zgodne z IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtaczone do publicznej sieci niskiego napiecia. Do
obowigzkéw instalatora lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez konsultacje z operatorem

sieci dystrybucyjnej, ze impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedanc;ji.

To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

\Q'
:?W spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.
Ea)\

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaki6cac dziatanie niektérych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.
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Spawacze powinni postepowaé zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowaé ekspozycje na dziatanie pél elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

» ustawi¢ sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczaé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;

* nie pracowac obok zZrédta pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikdéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng
producenta. W niektérych przypadkach te dziatania naprawcze mogg by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét Zzrodta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. W kazdym przypadku nalezy ograniczy¢ zaktécenia elektromagnetyczne, az przestang by¢ uciazliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajagcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace elementy:

a) obecno$¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajacych, sterujgcych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi Srodkami
ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zakiécen. Ocena emisji powinna obejmowac¢ pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomoc
potwierdzi¢ skutecznosé srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zakiécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Nalezy zapewni¢ ciggtosc¢ elektryczng ekranu na catej jego ditugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone
ze zrédtem prgdu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédia pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny byé zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzgdzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulaciji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegélnosci wskazane jest, aby urzgdzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak
i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana czes¢ nie jest uziemiona ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przykfad na kadlubach statkow lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze, w
niektorych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazac, aby unikngé uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potaczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno byc¢
wykonane bezposrednio, ale w niektoérych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane za
pomoca odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzgdzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zakiéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w 2 dodatkowe uchwyty pozwalajgce na przenoszenie w reku dla 2 oséb.
Nie wolno uzywac kabli lub palnikéw do przesuwania zrodta prgdu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowe;j.
Nie nalezy umieszczac¢ zrédia zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.
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Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrodfa zasilania. Ich standardy transportowania sg rdzne.

INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chfodzenia zrédta prgdu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
» Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP23, co oznacza, ze :

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o srednicy > 12,5 mm i,

- ochrone przed deszczem pod katem do 60° w stosunku do pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasg ochrony 1P23.

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA /| PORADY

» Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i

- » Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
@ e, odiaczai
prady sa wysokie i niebezpieczne.

* Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen elektrycznych
za pomocsg izolowanego narzedzia.

* Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.

» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrédfa pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzaé instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze
zrodto pradu jest odtgczone od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potgczenia zrodta prgdu sg zabronione. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych
dostarczonych z urzgdzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien produktu.

OPIS

Urzadzenie to jest trojfazowym zrédtem pradu do pétautomatycznego spawania «synergicznego» (MIG lub MAG), spawania tukowego w ostonie
metalu (MMA) oraz spawania elektrodg otulong (TIG). Wymaga zastosowania osobnego podajnika jako opciji.

OPIS SPRZETU (Il)

1-  Przetgcznik START/STOP 6- Kratka zewnetrzna

2-  Gniazdo o ujemnej polaryzac;ji 7- Opcjonalna pokrywa

3- Opcjonalna pokrywa 8- Gniazdo z polaryzacjg dodatnig
4-  Opcjonalna pokrywa 9- Kabel sieciowy (5 m)

5-  Zigcze, oddzielne sterowanie szpulg

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

To urzadzenie jest dostarczane z gniazdem 32 A EN 60309-1 i powinno byé uzywane wytacznie w tréjfazowej instalacji elektrycznej 400V (50-60 Hz)
z czterema przewodami uziemionymi.

Pochtaniany prad skuteczny (l1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu. Sprawdz, czy zasilacz i jego
zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik automatyczny) sg zgodne z pragdem wymaganym do uzytkowania. W niektérych krajach moze by¢
konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Zrédio zasilania przeznaczone jest do pracy na napieciu 400 V +/- 15%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, jesli napiecie zasilania

jest mniejsza niz 330Vrms lub wigksza niz 490Vrms (na wyswietlaczu pojawi sie kod btedu).

» Uruchomienie nastepuje po nacisnieciu przetgcznika START/STOP (On), odwrotnie zatrzymanie nastepuje po nacisnieciu tego samego przetacznika
(Off). Uwaga ! Nigdy nie wytacza¢ zasilania, gdy urzadzenie pracuje.
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PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z agregatow pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, jego warto$¢ skuteczna musi wynosi¢ 400V +/- 15%, a napiecie szczytowe musi by¢é mniejsze niz 700 V,

- Czestotliwo$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkéw, poniewaz wiele generatoréw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przedtuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac¢ przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napiecie pradu wejsciowego Dtugos¢ - Odcinek przedtuzacza (Dtugos¢ < 45m)
400 V 4 mm?

PODLACZENIE PRZEWODU LACZACEGO

z # 5 Podtgczenie lub odtgczenie przewodu pomiedzy generatorem a podajnikiem drutu musi odbywac sie przy wytgczonym genera-

SECURITY torze. Wytgczy¢ zasilanie poprzez wyciggniecie wtyczki i odczekac dwie minuty.

¥

Szczegoty dotyczace sposobu podtgczenia wigzki pomiedzy zrédtem pradu a podajnikiem drutu znajdujg sie w oddzielnej instrukcji obstugi kotowrotka

(opcja).
Ponizsze schematy opisuja minimalne wymagane potaczenia w zaleznosci od trybu spawania. Uzytkownik moze pozostawi¢ zbedne potgczenia (pr-
zylgcze gazowe w spawaniu MMA, kabel zasilajgcy na podajniku drutu w spawaniu MMA i TIG itp.), jesli ma takie zyczenie.

Spawanie MIG-MAG (biegunowos$¢ dodatnia

KOOLWELD 2 opcjonalnie

/1771177177
/11711117
V111771174
- L
/i




InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej NEOMIG-i400 G/ 500 G

1 Zdalne 1 Zdalne
2 Moc 2 Moc

3 Gaz 3 Gaz

4 Chtodzenie cieczg

Spawanie MIG-MAG (biegunowos$¢ ujemna

Spawanie MIG/MAG bez ostony gazowej wymaga zazwyczaj ujemnej biegunowosci. W tym przypadku konieczne jest uzycie opcjonalnego kabla

odwracajgcego polaryzacje (a). We wszystkich przypadkach nalezy zapozna¢ sie z zaleceniami producenta przewoddw dotyczgcymi wyboru biegu-
nowosci.

KOOLWELD 2 opcjonalnie

/g
/1711171777
/1710117
V1117711774
- L
Vi
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1 Zdalne 1 Zdalne

2 Moc 2 Moc

3 Chiodzenie cieczg a Kabel do odwrotnej polaryzacji (opcja)
a Kabel do odwrotnej polaryzacji (opcja)

Spawanie MMA

Przestrzegaé biegunowosci i pradu spawania wskazanego na pudetkach elektrod. Wyjaé elektrode z uchwytu elektrody, gdy generator nie jest
uzywany. Nie nalezy podigczac¢ palnika MIG-MAG lub TIG, gdy zrédto pradu jest uzywane do spawania MMA.

KOOLWELD 2 opcjonalnie

T
Y/
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Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

NEOMIG-i 400 G /500 G

° o
0
o
o
% o
0

1 Zdalne

1 Zdalne

2 Zacisk uziemiajacy lub uchwyt elektrody

2 Zacisk uziemiajacy lub uchwyt elektrody

Spawanie TIG (z palnikiem TIG ze ztagczem EURO

Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon). Upewni¢ sig, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty eksploatacyjne (imadto,
uchwyt kotnierzowy, dyfuzor i dysza) nie sg zuzyte. Konieczne jest uzycie opcjonalnego kabla odwracajgcego polaryzacje (a).

KOOLWELD 2 opcjonalnie

N,

I | |

LY | )

Tk | |

- i/ )
/s
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

NEOMIG-i 400 G /500 G

1 Zdalne Zdalne
2 Moc Moc
3 Gaz Gaz

a Kabel do odwrotnej polaryzacji (opcja)

Kabel do odwrotnej polaryzacji (opcja)

?., Mozliwe jest réwniez zastosowanie opcjonalnego palnika TIG z zaworem. Nalezy go podtaczy¢ do gniazda o ujemnej polaryzacji z

przodu generatora (l1-2).

OPCJONALNY KABEL ODWRACAJACY POLARYZACJE

Dtugosc¢ Sekcja | Nrkat.

1.3m 033689
5m 95 mm? | 032439
10m 032446

OPCJONALNIE PODAJNIK DRUTU

Ptyn

Powietrze

Rodzaj chtodzenia palnika = Dlugosé

5m

10m

1.8 m

5m

10m

Sekcja

70 mm?
70 mm?
95 mm?
70 mm?
70 mm?
70 mm?

95 mm?

Nr kat.
075443
075450
077553
075467
075474
075481
075504

Urzadzenie to musi by¢ wyposazone w oddzielny kotowr6t WF 35 (opcja, nr ref. 075078) lub WF 50
(opcja, nr ref. 075108). Potgczenie pomiedzy tymi dwoma elementami odbywa sie poprzez opcjonalng,
dedykowang wigzke:



InStrUcha ObSJngI Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

NEOMIG-i 400 G /500 G

OPCJONALNA JEDNOSTKA CHLODZACA

Nr kat. Oznaczenie Moc chtodzenia P:(Jfg?- Napiecie zasilania Opcjonalnie ptyn chtodniczy
5 litrow 10 litrow
- 0,
075115 KOOLWELD 2 890 W 55L 400 V +/-15% 062511 052246

Urzadzenie chtodzace jest automatycznie wykrywane przez produkt. Aby wylgczy¢ urzgdzenie chtodzgce (OFF), nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg
obstugi interfejsu.

Srodki ostonowe wspierane przez chtodnice w celu ochrony palnika i uzytkownika sg nastepujace:

» Minimalny poziom ptynu chtodzacego.

» Minimalne natezenie przeptywu chtodziwa przez palnik.

+» Ochrona termiczna ptynu chfodniczego.

Nalezy upewni¢ sig, ze urzadzenie chtodzace jest wytgczone przed odtgczeniem przewodow wlotowych i wylotowych cieczy palnika.
Ptyn chtodzacy jest szkodliwy i podraznia oczy, btone Sluzowg i skore. Gorgca ciecz moze powodowac oparzenia.

OPCJONALNY ZESTAW FILTROW

Filtr przeciwpytowy (nr kat. 046580) o stopniu rozdrobnienia filtra : 630 ym (0,63 mm).
Nalezy pamieta¢, ze zastosowanie tego filtra zmniejsza cykl pracy zrédta pradu.

Aby unikng¢ ryzyka przegrzania z powodu zatkanych otworéw wentylacyjnych, nalezy regularnie
czyscic filtr przeciwpytowy. Odczepié¢ i oczysci¢ sprezonym powietrzem.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

DYSFUNKCJA

Predkos¢ podawania drutu spawalniczego nie
jest stata.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Brak pradu lub niewtasciwy prad spawania.

Zablokowany przewdd za rolkami

PRZYCZYNY
Zgarniacze zatykajgce otwor wentylacyjny

Drut $lizga sie na rolkach.

Jedna z rolek $lizga sie.

Kabel palnika jest skrecony.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno
Sci$niete.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Brak wpustu na rolce

Zbyt mocno docisnigty hamulec szpuli.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Problem z zasilaniem.

Problem z podawaniem drutu.

Ostona prowadnicy drutu kruszonego.
Zaciecie drutu w palniku.

Brak rurki kapilarne;j.

Zbyt wysoka predkos$¢ drutu.

ROZWIAZANIA

Wyczys$¢ rurke kontaktowg lub wymien jg na
produkt zapobiegajacy przyleganiu.

Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.
Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.

Kabel palnika powinien by¢ mozliwie prosty.

Poluzowac¢ hamulec i rolki

Wyczysci¢ lub wymienic.

Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu

Zwolni¢ hamulec.

Sprawdzi¢ podtgczenie z siecig i czy gniazdo

jest dobrze zasilane.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajgcy (stan podtacze-

nia oraz zacisku).
Wymieni¢ spust palnika.

Sprawdzi¢ ostone i palnik.
Wyczysci¢ lub wymienic.
Sprawdzi¢ obecno$¢ tuby kapilarne;j.

Zmniejszy¢ predkos¢ drutu
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Spoina spawalnicza jest porowata.

Znaczne iskrzenie czgstek statych.

Brak przeptywu gazu na koncéwce palnika

Btad podczas pobierania

Problem z kopig zapasowa

Automatyczne usuwanie JOBS.

Problem z pamiecig USB

Problem z plikiem

Problem z aktualizacja

WARUNKI GWARANCJI

Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

Pusta butla gazowa.

Niezadowalajgca jako$¢ gazu.

Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru.

Dysza gazowa zabrudzona.

Staba jakos$¢ drutu.

Zla jakos¢ powierzchni do spawania (rdza itp.)
Gaz nie jest podtgczony

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.
Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Niedostateczny gaz ostonowy.

Nieprawidtowe podtgczenie gazu

Problem z butlg gazowa

Dane w pamieci USB s3 nieprawidtowe lub
uszkodzone.

Przekroczona zostata maksymalna liczba kopii
zapasowych.

Niektére z Twoich zadan zostaty usuniete,
poniewaz nie byty juz wazne przy nowych
synergiach.

Nie wykryto JOB w pamieci USB
Wiecej miejsca w pamiegci produktu

Plik «...» nie jest zgodny z synergiami
pobranymi do produktu

Wydaje sie, ze pamie¢ USB nie jest
rozpoznawana. Wyswietlacz dla kroku 4
procedury aktualizacji nie pojawia sie na
ekranie.

Dostosowac zakres przeptywu od 15 do 20 L/
min.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Wymieni¢.

Wymienié.

Unikac¢ przeciggoéw, zabezpieczy¢ obszar
spawania.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Stosowac¢ odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Sprawdzié, czy gaz jest podigczony do wejscia
generatora.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Sprawdzi¢ i ustawi¢ zacisk uziemiajgcy jak
najblizej spawanego obszaru.

Wyregulowac¢ przeptyw gazu.
Sprawdzi¢ podtgczenie wlotow gazu
Sprawdzi¢ zawor elektromagnetyczny
Sprawdz poziom gazu.

Sprawdzi¢ doptyw gazu.

Sprawdz swoje dane.

Musisz usung¢ programy.
Liczba kopii zapasowych jest ograniczona do
200.

Zwolnij miejsce w pamigci USB.

Plik zostat utworzony z synergiami, ktore nie
sg obecne na komputerze.

1- Wt6z klucz USB do jego gniazda.

2- Wigcz zrédto pradu.

3- Nacisnij i przytrzymaj 2 przyciski 2 i 3 na
HMI, aby wymusic¢ aktualizacje.

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkie inne uszkodzenia powstate w wyniku transportu.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).

* Przypadkoéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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leces de rechange NEOMIG-i 400 G /500 G

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO
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Pieces de rechange

NEOMIG-i 400 G /500 G

400 G ‘ 500 G
1 Flasque A/ Handle support A 56190
2 | Flasque B/ Handle support B 56191
3 | Poignée tube / Handle tube 90951GF
4 | Ventilateur 60x60 / Fan 60x60 51018
5 | Douille TEXAS / Texas connector 51478
6 | Grille Extérieure / Exterior Grille 56094
7 | Grille intérieure / Inner grille 56095
8 | Cable secteur / Mains cable 21589
9 | Carte adaptation faisceau de commande / Control harness adapter card E0134C
10 | Transformateur de puissance / Power Transformer 63554
11 | Transformateur de courant / Current transformer 63832
12 | Capteur effet Hall monté sur cable / Hall effect sensor on cable 64463
13 | Patin/ Feet 56120
14 | Interrupteur lumineux / Light switch 52472
15 | Module diode / Diode module 52225
16 | Self de sortie / Output self 96182
17 | Ventilateur 120x120 / Fan 120x120 51290
18 | Module IGBT / IGBT module 52210
19 | Carte pilotage IGBT / IGBT driver board 97791B
20 | Carte Entrée CEM / EMC Entry Card E0131C
21 | Carte d'alimentation / Power supply card E0167C
22 | Carte de contréle / Control card E0124C
23 | Pont redresseur triphasé / Three-phase diode bridge 52196
24 | Carte principale / Main control E0138C E0170C
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Sché Slectri
chema electrique NEOMIG-i 400 G /500 G

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANNEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

©
¥
G
3
©
15
©
¥
G
3
©
15

4] = 4]
oog| T|Eo W L
= 2 1
) . -
SN R o
o ——1 _ 0%
° o e - — o |
+ [0} éwﬁ 08
: L
. | 0
N 0
s I = RS2 N
FR RO ] s IRt L,
® [ | J’ < . Q: .}EN
|
o@ \ ? _ um
L{M‘ D A cr:
»\ L2 L] I L

93



94

Spécifications
Techniques

NEOMIG-i 400 G /500 G

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKHUE CMNMEUNPUKALIUN /| TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

400 G

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixerue nutanus / Voedingsspan-

. 150/
ning / Tensione di alimentazione ut 400V +h- 15%
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 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaHntens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiun- A
tore
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacién efectiva méxima / Maximale Heff A
effectieve 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 HMmax UA
alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimenta- 4 x4 mm?
zione / Odcinek przewodu zasilajacego
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte 16310 W
vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 284 W
Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méx / Rendement bij 12max / Efficienza a [2max / Sprawno$¢ przy 12max 90 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at 2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a 12max / A 073
Wspotczynnik mocy przy 12max '
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
. . . . . MMA TIG MIG-MAG
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario (SMAW) (GTAW) (GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xopa / Nullastspanning / Tensione a uo 86V
vuoto (TCO)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / o
Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di
o . 20A 20A 15A
saldatura / Minimalny prad spawania
Courgnt deAsome nominal / Rate currept oqtputlnpmlnalerArbensstrom | Corriente de salida nominal / HomuHanbHbIit BbIXOAHON TOK / 12 20 400 A 20 400 A 15 400 A
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tens!t?n de sor_t|e convenm_)nnelle / Conve_nuonal yoltage output_ / entspre_chend_e Arl_)ensspannu_ng | YcnoBHOe BbIXOAHbIE HanpsKeHns / w2l 20836V 10826V 147534V
Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 60 %
Facteur de marche a 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/ 1B% npv 40°C (10 MuH), 60 % 400A 400A 400A
Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 380A - -

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas Temnepatypa / o o

. A -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaHenus / Bewaartemperatuur / 20°C > +55°C
Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiwuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse B
omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepb! ([xLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(Lixh) 75x30x49cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 37 kg




Spécifications
Techniques

NEOMIG-i 400 G /500 G

500 G
Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixerne nutanus / Voedingsspan- U1 400V +/- 15%
ning / 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 ¢as / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / NMnaskuit npegoxpaxuTens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiun- 1A
tore
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale
! ; o . . : o 11eff 32A
effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méaxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di HMmax 1A
alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimenta- 4 x4 mm?
zione / Odcinek przewodu zasilajacego
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méaximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte 22650 W
vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 284 W
Rendement a I2max / Efficiency at 12max / Eficiencia a 12méax / Rendement bij I2max / Efficienza a [2max / Sprawno$¢ przy [2max 90 %
Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di potenza a 12max / A 073
Wspdtczynnik mocy przy [2max :
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
. . . . . MMA TIG MIG-MAG
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario (SMAW) (GTAW) (GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensién al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a uo 86V
vuoto (TCO)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / o
Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di
o . 20A 20A 15A
saldatura / Minimalny prad spawania
Courgnt de-sortle nominal / Rate currept ou_tput / npmlnalerArbeﬂsstrom | Corriente de salida nominal / HoM1HanbHbIit BbIXOAHOM TOK / 12 20 500A 20 500 A 15 500 A
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tens!(?n de sorlt|e conventpnnelle / Convelntlonal \(oltage output. / entspre;hendg Arll)ensspannu.ng |/ YcnoBHoe BbIX0AHbIEe Hanpsikerus: / U2 20840V 10830V 1475539V
Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 60%
Facteur de marche a 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/ 1B% npu 40°C (10 muH), 60 % 500 A
Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 380A 400A 400A
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyasi Temnepatypa / o o
. o -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaHenus / Bewaartemperatuur / 20°C > +55°C
Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiwuuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse B
omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! (OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(Lxixh) 75x30x49cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 37 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. 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, UO est appelé TCO.

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

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch (>Ei ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung | erscheint auf der Anzeige. Das Gerst zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die hat eine flache i In einigen Landern wird UO 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 indicadorl 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% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u ans 10-MuHyTHOro umkna. Mpu MHTEHCMBHOM KCMonb3oBaHuM (> MB%) MoxeT
BTIOYUTECA TENNOBas 3aumta. B aTOM Cnyyae Ayra noracHeT W 3aropuTcs MHAWKatop | . OCTaBbTe annapar MOAKMIOYEHHbIM K
NUTaHMI0, 4T0BbI OH OCTBIN A0 MOMHO/ OTMeHbI 3alLYWTLI. ANapaT OMUCLIBAET NajalolLlylo XapaKTEPUCTUKY Ha BbIXOAe. MICTOuHUK Toka
nmeet TMna «nnockas . B HekoTopbIx cTpaHax U0 HasbiBaeTcs TCO.

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

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante l'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
Ia protezione termica pus attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia | s llumina. Lasciate il dispositivo collegato per permettere
fino alf della p . La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una carateristca di uscita di tipo piatto. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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Pictogrammes

NEOMIG-i 400 G /500 G

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBO/J1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. Bl Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepen ucrionbosanven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. I Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

=

IE Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonbi, ncnons3aytowmecs B MHCTPYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale I Symbol ulotki

@ Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B Undulating current technology based source delivering direct curent. BBl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. I McTounuk Toka ¢ TexHoMorMe# npeobpasosaTtersl, BbifatoLmil NOCTOSHHbIN TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Il Fonte de energia da tecnologia do
inversor que fornece uma corrente continua. I Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

& Soudage & I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Xl MMA welding (Manual Metal Arc) BE Schweifen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiRen) Bl Soldadura
con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) R Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal
Arc) Il Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc) Il Soldadura a eletrodo revestido (MMA — Manual Metal Arc) I8 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA -
Manual Metal Arc)

& Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) EX TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)Schweilten (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert
Gaz) Bl Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) EM TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) Il Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) M Spawanie
TIG ( Wolfram Gazu Obojetnego)

@ Soudage a MIG / MAG B MIG / MAG welding BBl MIG / MAG-Schweiften B Soldadura MIG / MAG I Csapka MIG / MAG K MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG /
MAG I Soldagem MIG / MAG IEH 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.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BB 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. U MogxoauT Ans ceapku B cpefe C NOBbILLEHHLIM PUCKOM YAapa TOKOM. B 3TOM Criy4ae MCTOYHMK TOKa He AOKEH HaXOAMTLCS B TOM ke
camom nometLeHny. I Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. Il Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. I8 Nadaje sie¢ do
spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédio pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current EE GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi cBapourblit Tox M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo I8 Staly prad spawania.

@ Tension assignée & vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio R HomunansHoe Hanpsixenme xonoctoro xona KM Nullastspan-

w ning Il Tensione nominale a vuoto M Znamionowe napigcie prézniowe
I Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). Bl Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). E& Einschaltdauer: 10
X(40°C) min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. Bl Ciclo de trabajo segtin la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). & MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 munyT — 40°C).
Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). lill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). IZ¥ Cykl pracy zgodny z norma,
EN60974-1 (10 minut - 40 ° C)
I Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current BB Entsprechender Schweilstrom B8 Corriente de soldadura conven-
12 cional correspondiente. @ CooTeeTcTBytoW M1 HOMUHANBHBIN cBapouHbit Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Hll Corrente di saldatura convenzionale.
Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A I Ampéres Bl Amperes B Ampere ES Amperios ¥ Amnepsi I8 Ampére Il Amper
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. BB Entsprechende Arbeitsspannung B Tensiones convencio-
U2 nales en cargas correspondientes. Il HomuHanbHble Hanpsxenus npu cooteeTcTBylowwx Harpyakax. KT Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondenti 8 Ampery
\% & Volt B Volt ER Volt B Voltio ¥ Bonst KM Volt Il Volt E Wolt
Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B Hercios [ repu, [ Hertz Ml Hertz M Herc

DD 3~50/60 Hz

& Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz BN Three-phase power supply 50 or 60Hz EE Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica trifa-
sica 50 0 60Hz B Tpexdpastoe anektponutanve 50 unv 60r M Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz I Trojfazowe
zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz

u1

& Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe HanpsixeH1e nuTaHins
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d’alimentazione I8 Napigcie znamionowe zasilania.

11max

& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) IE Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz).  MakcumanbHbin ceTeBol Tok (3pdekTnsHoe 3HaveHne) KM Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo) I Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

I1eff

@ Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom B Corriente de alimentacion eléctrica
méaxima. X MakcumanbHbir adhdexTueHblit ceTesoit Tox B Maximale effectieve voedingsstroom EIll Corrente effettivo massimo di alimentazione M Maksymalny skuteczny
prad zasilania

Cce

I Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). BM Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BB Geréat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserkldrung finden
Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM EBpocotosa. [leknapaLis o COOTBETCTBMM JOCTYNHA [ NPOCMOTPa Ha HalleM caiTe (ceuinka Ha o6noxke). [ Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). I8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja
Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BH Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitatserkldrung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cooTsetctayet Tpe6osarusam Benukobputaruu. 3assrexue o
COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JOCTynHO Ha Haluem Beb-caiTe (cM. rnaeHyto cTpanuLy) I Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Iill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica € disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina). Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).




Pictogrammes

NEOMIG-i 400 G /500 G

o

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). ¥ Tosap cootBeTcTBYeT Hopmam Mapokko. [leknapauus Ca (CMIM) gocTynHa ans ckauvBaHus Ha
HalLeM caiiTe (CM Ha TUTYMbHOM CTpaHuLe). Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). IZM Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

I Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN 60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. EH
Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Geréteklasse A El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
cooTBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. KM Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Illl Il dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. I8 Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A

hi¢

IE Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! BN This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BB Fiir die Entsorgung lhres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B Este material requiere una recogida de basuras selectiva
segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 310 06opyaosaHme noanexut nepepaboTke CornacHo avpekTuse Espocotosa
2012/19/UE. He BbiBpacsisats B 06wmit mycopocopruk! I Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishou-
delijk afval ! Eill Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Urzadzenie to podlega
selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately BE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B9
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3tot annapat nognexwr ytunusauwy. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. M Produkt nadaje si¢ do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

& Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXI EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). BE EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). B 3Hak cootsetcTans EAC (EBpasniickoe SKOHOMUYECKOE
coobuectso) IM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BB Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) Y Hdopmauns no Temnepatype (tepmosawyuta). K Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione
sulla temperatura (protezione termiche) Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

@ Commande a distance EXl Remote control BA Fernregler B Control a distancia I AuctarumonHoe ynpasnenue B Afstandsbediening. Il Telecomando a distanza
Controlo remoto IEM Zdalne sterowanie

SN— E ®

START

IE Marche (mise sous tension) Bl On (power on) ER Ein (Einschalten) ES On (encendido) @ Bkn (skniouenye) K Aan (stroom aan) I On (accensione) I Ligar (ligar)
On (accensione) B On (teendt)

Q

STOP

I Arrét (mise hors tension) Bl Off (power off) EE Aus (Ausschalten) B Off (apagado) Bl Beikn (esikntouerue) K Uit (stroom uit) I Off (spegnimento) I Desligar
(desligar) IEM Off (spegnimento) B Off (slukket)

SECURITY

«

I Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation électrique domestique. L utilisateur doit s'assurer de 'accessibi-
lité de la prise Bl The safety disconnection device is a combination of the power socket in coordination with the electrical installation. The user has to make sure that the plug
can be reached. BB Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewahrleisten. B El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica.

El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente. I YcTpoiicTBo 6€30MacHOCTI OTKIIOYEHISt COCTOUT W3 BUIKW, COOTBETCTBYIOLLEN [JOMaLUHe
anekTpoceTy. Monb3oBaTenb AOMKeH 06ecneunTb AOCTYN K BUIKE. De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker samen met de elektrische installatie.
De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen goed toegankelijk zijn. Illl Il dispositivo di scollegamento di sicurezza ¢ costituito dalla presa in
coordinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dell'accessibilita della presa Il O dispositivo de desconexdo de seguranga é constituido pela
tomada de rede em coordenagao com a instalagao elétrica doméstica. O usudrio deve garantir a acessibilidade da tomada. IZ¥ Roztacznik bezpiecznikowy sktada sig z wtyczki
sieciowej skoordynowanej z domowa instalacja elektryczna, Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.
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GYS France
Siege social / Headquarter

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159

53941 Saint-berthevin Cedex
France

www.gys.fr
+33243012360
service.client@gys.fr

GYS UK

Filiale / Subsidiary

Unit 3

Great Central Way

CV21 3XH - Rugby - Warwickshire
United Kingdom

www.gys-welding.com
+44 1926 338 609

uk@gys.fr

GYS Italia

Filiale / Filiale

Vega — Parco Scientifico Tecnologico di
Venezia

Via delle Industrie, 25/4

30175 Marghera - VE

Italia

www.gys-welding.com
+39 041 53 21 565
italia@gys.fr

GYS GmbH

Filiale / Niederlassung
Professor-Wieler-StralRe 11
52070 Aachen
Deutschland

WWW.gys-schweissen.com
+49 241/ 189-23-710
aachen@gys.fr

GYS China

Filiale / 172 7]
6666 Songze Road,
Qingpu District
201706 Shanghai
China

www.gys-china.com.cn
+86 6221 4461
contact@gys-china.com.cn

GYS Iberica

Filiale / Filial

Avenida Pirineos 31, local 9
28703 San Sebastian de los reyes
Espana

www.gys-welding.com
+34 917.409.790
iberica@gys.fr
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