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MANUEL D'INSTRUCTIONS

ATTENTION:

AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE
ATTENTIVEMENT LEMANUEL D'INSTRUCTIONS.

POSTES DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A
LARC MIGMAG ET FLUX PREVUS POUR UNE UTILISATION
INDUSTRIELLE ET PROFESSIONMELLE.

Remargue: le terme "poste de soudage” sera ensuite utilise dans le
texte.

?_‘EFESLEE GEMERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A
L'opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur l'utilisation
en toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques
liés aux procédés de soudage a l'arc, les mesures de précaution
etleiéamcédures d'urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
soudagea l'arc : Installation et utilisation »).
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- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans
certains cas,latension avide fournie par le poste de soudage
EEutétre dangereuse.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de procéder au branchement des cibles de
soudage et aux opérations de contrdle et de réparation.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a
usure.

- Llinstallation electrique doit étre effectuée conformeément
aux normes et alalégislation sur la prévention des accidents
dutravail

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un
systéme d'alimentation avec conducteur de neutre relié i la
terre.

- S'assurer que la prise d'alimentation est correctement reliée
alaterre.

= Me pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides,
sur des sols mouillés ou sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables a l'isolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.
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- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries
contenant ou ayant contenu des produits inflammables
liquides ou gazeux.

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des
solvants chlorurés ou a proximite de ce ty pe de produit.

- Nepassouder surdes recipientssous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable & proximité du lieu de
travail (parexemple bois, papier, chiffons, etc.).

- Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux ou
installer & proximité de l'arc des appareils assurant
I'elimination des fumeées de soudage; une eévaluation
systématique des limites d'exposition aux fumeées de
soudage en fonction de leur composition, de leur
concentration et de la durée de l'exposition elle-méme est
indispensable.

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y
compris des rayons UV (si prévue).
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- Prévoir un isolement électrique adéquat de I'électrode, de la
piece en cours de traitement, et des éventuelles parties
métalliques se trouvant a proximité (accessibles). Cet
isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures de securite et autres specifiquement prévus,
ainsi que de plate-formes ou de tapis isolants.

- Tﬂujﬁursprﬂtét%m les yeux au moyen de verres inactiniques
speciaux montes sur le masque ou le casque. Utiliser des
ﬁa"ts et des vétements de protection afin d'éviter d'exposer

épiderme aux rayons ultraviolets produits par l'arc. Ces
mesures de protection doivent egalement étre eétendues a
toute personne se trouvant a proximité de l'arc au moyen
d'écrans ou de rideaux non réfléechissants.
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- Le passage du courant de soudage genere des champs
électromagnétiques (EMF) localisés aux alentours du circuit
de soudage.

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des
interférences avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker,
respirateurs, prothéses metalliques, etc.)
Des mesures de protection doivent &tre adoptées pour les
porteurs de ces appareils. L'une d'elles consiste a interdire
l'acces a la zone d'utilisation du poste de soudage.
Ce poste de soudage répond aux exigences des normes
techniques de produit pour une utilisation exclusive dans des
environnements industriels a usage professionnel. La
conformité aux limites de base relatives a l'exposition humaine
aux champs électromagnétiques en environnement domestique
n'est pas garantie.



L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a

réduire I'exposition aux champs électromagneétiques:

- Fixerles deuxcéblesde soudage I'un a l'autre et les plus prés
possible.

- Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de
soudage.

= Nejamais placer les cablesde soudage autour de son corps.

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
operations. Placer les deux cablesduméme cote du corps.

- Connecter le cdble de retour du courant de soudage a la
piéce a souder, le plus prés possible du raccord en cours
d'exécution.

- Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de
soudage (distance minimale: 50cm).

- Ne pas laisser d'objets ferromagnétiques a proximité du
circuitde soudage.

- Distance minimale d=20cm (Fig.M).
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- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme
technique de produit pour une utilisation exclusive dans des
environnements industriels & usage professionnel. La
conformité a la compatibilité électromagnétique dans les
immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a
un réseau d'alimentation basse tension des immeubles pour
usage domestique n'est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTEOPERATION DESOUDAGE:

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

- dans des lieux fermeés;

- en présence de matériaux inflammables ou comportant
des risques d'explosion;
DOIT étre soumise a lapprobation préalable d'un
"Responsable expert”, et toujours effectuée en presence
d'autres personnes formeées pour intervenir en cas
d'urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection
décrits aux points 7.10; A.8; A.10de la norme « EN 60974-
9 : Appareillages pour soudage a l'arc. Partie 9 :
Installation et utilisation ».

- NEJAMAIS Prm:éderau soudage si le poste de soudage ou le
dispositif d'alimentation du fil est maintenu par l'operateur

ar ex.au moyen de courroies).

- Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est
Eéterdité sauf en cas d'utilisation de plates-formes de

curite. .

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec plusieurs postes de soudage sur
la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées
électriguement peut entrainer une accumulation de tension a
vide dangereuse entre deux porte-€lectrode ou torches

uvant atteindre le doublede lalimite admissible.
| est nécessaire gu'un coordinateur expert execute le
mesurage instrumental pour déterminer s'il existe un risque
et s'il peut adopter des mesures de protection adéquates
comme l'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et
utilisation ».



A RISQUES RESIDUELS

- RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une
surface horizontale de portée adéquate pour éviter tout
risque de renversement (par ex. en cas de sol incliné ou
irrégulier, etc.).

- UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d'utiliser le
poste de soudage pour d'autres applications que celles
revues (ex.. decongeélation des tuyauteries du réseau
ydrique.).

- DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer
la bonbonne de gaz avec des moyens adéquats pour éviter
toute chute accidentelle (si prévue).
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Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de
saudag: et du dispositif d'alimentation du fil doivent étre
installees avant de brancher le poste de soudage au réseau
secteur.

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE
SUR LES PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF
D'ALIMENTATION DUFIL,COMME PAR EXEMPLE:

= Remplacementdes rouleaux et/ou du guide-fil;
Introduction du fildans les rouleaux;
Chargement de la bobine de fil;
Nettoyage des rouleaux, des engrenages et de la partie
située endessous de ces derniers;

- Lubrification des engrenages. i
DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT
ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

- ll est interdit de soulever le poste de soudage.

2.INTRODUCTION ETDESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a
l'arc, specifiguement congue pour le soudage MAG des aciers au
carbone ou faiblement liés avec gaz de protection CO, ou mélanges
Argon/CO, utilisant desfils électrode pleins ou fourrés (tubulaires).
llesten outre prévu pour le soudage MIG des aciers inoxydables avec
gaz Argon + 1-2% d'oxygéne, et pour le soudage de I'aluminium avec
gaz Argon avec utilisation de fils électrode adéquats a la piéce a
souder (modéles Fig. B1 uniguement).

Il est également possible d'utiliser des fils fourrés adéquats sans gaz
de protection en adaptant la polanté de la torche conformément aux
indications du constructeur du fil (Modéle Fig. Bz utilise du fil fourre
uniguement).

ACCESSOIRES DE SERIE:
torche;
cable de retour equipede pince de masse;
kit roulettes (modeles montés sur roulettes).

3. DONNEESTECHNIQUES
PLAQUETTE D'INFORMATIONS



Les principales informations concernant les performances du poste
de soudage sont résumees surla plaque des caractéristiques avec la
signification suivante:

. Fig. A

1- Morme EUROFPEENNE de ?E’férﬂnce pour la securité et la
construction des postes de soudages pour soudage a l'arc.

2- Symbole de la structure interne du poste de soudage.

3- Symbole du procede de soudage prevu.

4- Symbole S:indigue qu'il est possible d'effectuer des operations de
soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc
electrique (par ex. a proximité immediate de grandes masses
metalliques).

5- Symbole de laligne d'alimentation.
1-:tension alternative monophasée;
3-:tension alternative tiphasée.

6- Degre de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U,: tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudage (limites admises + 10%).

- |,,....courantmaximal absorbeé parla ligne.

- |, courant d'alimentation efficace.

8- Performancesducircuit de soudage:

- U, :Tension maximale a vide (circuit de soudage ouvert).

- IJU, : Courant et tension correspondante nomalisée pouvant
etre distribués par la machine durantle soudage.

- X: Rapport dintermittence: indigue le temps durant lequel la

machine peut distribuer le courant comespondant (meme
colonne). S'exprime en % sur la base d'un cycle de 10 mn (par
exemple:60% = 6 minutes detravail, 4 minutes de pause;etainsi
de smtec}_
Encasde depassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la
plaguette et indiguant mc;a la protection thermigue se
declenche et le poste de soudage se place en veille tant que la
température ne rentre pas dans les Ilmltes autorisées.

- A/V - AN: indigue la pla?e de regulatmn du courantde soudage
(minimum-maximum)a la tension d'arc correspondante.

9- Numéro dimmaticulaion pour lidentification du poste de
soudage (indispensable en cas de necessiteé dassistance
technique, demande piéces de rechange, recherche provenance

U|t
1ﬂ-é :‘Valeur desfusibles 4 commande retardée & prévoir pour
la protection de la ligne.
11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification
figure au chapitre 1 “Consignes genérales de securité pour le
soudageal'arc ™

Mote: La plaguette représentee indigue la signification des symboles
et des chiffres; les valeurs exactes des informations technigues du
poste de soudage doivent étre verifiees directement sur la plaguette
du poste de soudage.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1)
- TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2)

Le poids du poste de soudageest indiqué au tableau 1 (TAB.1).



4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE |
DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGULATION ET DE
CONNEXION

Fig. B1, Bz

5.INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES

OPERATIONS D'INSTALLATION ET TOUS LES
RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR. .

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE.

INSTALLATION
Fig.C
Déballerla machine et procéder au montage des parties contenues.

Assemblage masque de protection
Fig. D

Assemblage céble de retour - pince
Fig. E

MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Tous les postes de soudages décrits dans ce manuel n'est équipé de
dispositifs de soulévement.

POSITIONNEMENT DU POSTE DESOUDURE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face a
l'ouverture d'entree et de sortie de 'air de refroidissement (circulation
forcée par ventilateur, si prévu); s'assurer qu'aucune poussiére
conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'est aspirée.

Laisserun espace degage minimum de 250mm autour de la machine.

A ATTENTION: Installer le poste de soudage sur une surface

horizontale d'une portée correspondant a son poids pour éviter
tout risque de déplacement ou de renversement.

BRANCHEMENT FICHE ET PRISE (uniguement valable pour les
modeles fournis sans fiche): brancher une fiche normalisée (2P +T
per 1ph, 3P + T per 3ph) de portee adequate au cable d'alimentation,
et installer une prise de réseau munie de fusibles oud'un interrupteur
automatique. La borne de terre prévue doit &tre reliée au conducteur
de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le tableau 1 gAB.1}
indique les valeurs conseillees, exprimées en ampéres, des tusibles
retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max.
distribué par le poste de soudage et de la tension nominale
d'alimentation.

- Pour l'opération de changement de tension (version friphasée
uniguement) , acceder a l'intérieur du poste de soudage en enlevant
le panneau, et préeparer le bornier de changement de tension de
facon ace que le branchement indigué sur la plaguette signalétique
corresponde alatension de réseau disponible.

Remonter scigneusement le panneau au moyendes vis prévues.
Attention! Le poste de soudage a été configuré en usine a la
tension degamme disponible la plus élevée, parex.:

U1 400V «=Tension de prédisposition enusine.



ERANCHEMENT AU RESEAUD'ALIMENTATION SECTEUR

- Avantde procederaux raccordements électrigques, contrélerque les
informations figurant sur la plaquette de la machine comrespondent
a la tension et a la fréquence de réseau disponibles sur le lieu
dinstallation.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecte a un
systeme dalimentation avec conducteur de neutre branché a la
terre.

- Pour repondre aux exigences de la Morme EN 61000-3-11 (Flicker),
il est conseillé de connecter le poste de soudage aux points
d'interface du réseau dalimentation présentant une impédance
inférieure a Zmax =0.1 ohm.

- Ié? *;EEEF; soudage répond aux exigences de la norme IEC/EN

A ATTENTION!

La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
l'efficacité du systéme de securité prévu par le constructeur
(classe I) et peut entrainer des risques importants pour les
personnes (risques de choc électrique) et les appareils (risques
d'incendie).

CONNEXIONS DUCIRCUIT DESOUDAGE

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION

DU CIRCUIT DQIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables
de soudage (enmm’) enfonction du courant maximal distibué parle
poste de soudage.

Connexion alabonbonne de gaz ﬁsi prévue).

- Bouteille de gaz a charger sur le plan d'appui de la bouteille du
poste de soudage: max 20Kg.

- Visser le reducteur de pression(*) sur la valve de la bonbonne de
gaz eninterposantia reduction prévue fournie comme accessoire
encasd'utilisation de gaz Argon ou de mélange Argon/CO..

- !?oranqherle tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier

umi.

- Desserrer le manchon de réglage du réducteur de pression avant
d'ouvrir la valve de la bouteille.

(*) Accessoire a acheter a part sinon fourni avec le produit

Connexion cable deretour du courant de soudage
Doit étre connecté a la piece a souder ou au banc metallique de
support. le plus prés possible du raccord en cours d'exécution.

Connexion torche (seulement pour versions avec attache EURO)
Insérer la torche dans son connecteur et serrer a fond le collier de
serrage. La préparer pour le premier chargement de fil en démontant
la buseetle tuyau decontact pour faciliter la sortie.

Changement polarité
(versions GAZ-rld:p %AZ uniquement)
ig.

- Ouvrirle compartiment bobine.
- Soudage MIGMAG (gaz):
- Connecter le cable torche provenant du disposifif d'entrainement
dufilalaborne rougg (+).
- Connecter le cable de retour pince a la borne noire (-).
- Soudage FLUX (sans gaz):
- Connecter le cable torche provenant du dispositif d'entrainement
dufil &ala bornenoire (-).



- Connecter le cable de retour pince a la borne rouge (+).
- Fermerle compartiment bobine.

Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les
prises rapides (si préwues) pour garantir un contact électrigue
parfait; dans le cas confraire, les connecteurs rsquent de
surchauffer et de se détériorer rmpidement, entrainant une perte
d'efficacite.

- Utiliserdes cables de soudage les plus courts possibles.

- Eviterdutiliser des structures metalliques ne faisant pas partie de la
piece a souder en remplacement du cable de retour du courant de
soudage: outre les dangers présentés par cette intervention, cette
derniere enfrainerait egalement de mauvais resultats de soudage.

CHARGEMENTDE LA BOBINE DEFIL (Fig.H)

A ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT

DE FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE
DEBERANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION.

VERIFIER QUE LES GALETS D'ENTRAINEMENT DU FIL, LA
GAINE GUIDE-FIL ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE
CORRESPONDEMT AU DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL UTILISE
ET SONT COBBECTEMENT MONTES. DUBRANT LES PHASES
D'ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE
PROTECTION.

- Ouvrirle compartiment bobine.

- Placer la bobine du fil surle support en maintenant l'extrémité du fil
vers le haut, et s'assurer que le teton dentrainement est
comectement insére dans 'onifice prévu (1a).

- Libérer Ieges} contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des)

alet(s) inférieur(s) 123 :

- éétrjﬁer si le(les) galet(s) d'entrainement comespond au fil utilise

- Libérer 'extrémité du fil et couper l'extrémité déformée de facon
nette et sans bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre et introduire l'extrémite du fil dans le guide-
fil d'entrée en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du
raccord de la torche (2¢).

- Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une
valeur intermédiaire; vérfier que le fil est correctement positionne
dansla gorge du(des)galet(s) inferieur(s) (3).

- Freiner legerement le support au moyen de la vis de reglage

Erﬂ‘vue au centre de la bobine (1b).

efirerla buse etle tube de contact (4a).

- Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise secteur.
Mettre en fonction le poste de soudage en pressant le poussoir
torche et attendre que l'extremitée du fil fraverse toute la gaine
guide-fil et sorte de 10-15 cm par l'avant de la torche; relacher le
poussoirtorche.

A ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension

électrique et soumis & une force mécanique; des précautions

doivent donc étre adoptées pour éviter tout risque de choc

électrique et de blessures, ainsi que pour éviter de provoquer
des arcs électriques:

- Me pasdiriger|'extremité de la torche contre les personnes.

- MNepasapprocherlatorche de la bonbonne de gaz.

- Hemnnterlembedecuntactetlabusesurlamrche{ilbf_

- Contréler que l'avancement du fil est regulier; régler la pression
des galets et le freinage du support sur les valeurs minimales en
s'assurant que le fil ne patine pas dans la gorge et que, en cas
d'arrét de 'entrainement, les spires de fil ne se détendent pas du
faitd'une inertie excessive de la bobine.

- Couperl'extrémité du fil sortant de la buse a10-15 mm.

- Femnerle compartiment bobine.



6 SOUDAGE: DESCRIPTIONDU PROCEDE

Brancher le cable de piéce a la piece asouder.

Controler la polarité (seulement pourversions FLUX).

Si on utilise le fil plein, ouvrir etréglerle flux de gaz de protection au
moyen du manodetendeur

NOTE: A la fin du travail, se rappeler de fermer le gaz de protection.
Mettre en fonction le poste a souder et régler le courant de soudage
avec les va-et-vient ou le comnl} utateur rotatif (s'il existe).

ig.
Pour commencer le soudage, appuyer sur le poussoir de la torche.

Pour régler les parametres de soudage (ou elle est prévue)
programmer la vitesse du filavec le bouton prévu a cet effetjusqu'a
I'obtention d'un soudage régulier. (Fig.B-3).

FONCTION POINTAGE (ou elle est prévue)

Pour modifier le temps de sougage agir sur la bouton de réglage
(Fig.B-5).

A ATTENTION!

Dans certains modeles, le tube de contact est normalement sous
tension;faire attention a éviter des fonctionnements nonvoulus.

- Lalampe de signalisation s'allume en cas de surchauffe en coupant

l'alimentation de puissance; le retablissement a lieu
automatiguement aprés quelques minutes de refroidissement.

7.ENTRETIEN

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN,

S'ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

ENTRETJEN DE ROUTINE:
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE
EFFECTUEES PARL'OPERATEUR.

T'D rche

Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds,

pour eviter la fusion et 'endommagement rapide des matériaux

Isolants.

gn ntrdler pérodiguement 'étanchéité des tuyauteries et raccords
eqgaz.

A chague remplacement de la bobine du fil, nettoyer la gaine

F’ uide-fil avec un jetd'air comprimeé sec (max. 5 bars) et contrler
étatde la gaine.

Conftroler avant chague utilisation I'etat d'usure et du montage des

parties terminales de latorche: buse, tube de contact, diffuseur de

gaz.

Dispositif d'alimentation du fil

Contrdler fréquemment I'état d'usure des galets d'entrainement
du fil, et retirer pérodiguement la poussiére métallique déposée
sur la zone dentrainement (galets et guide-fil d'entree et de
sortig).



ENTRETIEN CORRECTIF: LES OPERATIONS D'ENTRETIEN
CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUEES
PAR UN PERSONNEL EXPERT OUQUALIFIE DANS LE SECTEUR
ELECTROMECANIQUE.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE

DEBRANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
ET D'ACCEDER AL'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de

soudage risque de provoquer des chocs électriques graves dus

au contact direct avec les parties sous tension et/ou des
blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

- Inspecter pérodiquement, et selon une fréquence fixée en
fonction de |'utilisation etdu niveau d'empoussiérement des lieux,
l'intérieur de la machine et retirer la poussiere déposee sur le
transformateur, la réactance et le redresseur au moyen d'un jet
d'air comprime sec (max. 10 bars).

- Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques;
les nettoyer si necessaire au moyen d'une brosse douce ou de
solvants adéquats.

- Contrdler également que les connexions électriques sont
correctement serrees et verifier I'etat del'isolement des cablages.

- Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en
serrant a fondles vis de fixation.

- Me jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.
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Lmax (&) [ 10ov | 11sv | 230v | 10ov | 115v [230v | mm' | K
80 [T20A [ Tiea [Troa | 22a [ 1ea | 16a | & | 13

MODEL | =~ = | -

I, max{A) | 230V | 400V | 230V | 400V | mm' Kg
80 T10A . 16A - 10 20

105 T10A . 16A - 10 21

15 T16A . 16A - 10 25

¢ 140 T16A - 16A B 16 40
180 T20A . 32A - 16 50

200 T25A - 32A - 16 51

235 T32A - 32A - 25 62

140 - T10A - 16A 16 45

S 160 [Ti0Aa | TeA | 16A | 16A | 16 45
200 Ti6A | T10A | 16A | 18A 16 48

M DATI TECNIC TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EX 509747 - MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 608747

"G VOLTAGE CLASS: 113V

Imax(A) | X (%) G @;‘.—

70 as NO GAS |FLUXOORED: 08:09
MODEL @ VOLTAGE CLASS: 113V
One
ILmax(A) | Imax(A) | X (%) G 9
80 105 35% ACO,CO,
105 105 35% ArCO,CO, STEEL GA-1
A0S
105115 e i ACO/CO, ochrp
20 35% NOGAS |qyuxconss 08+12
s 140 35% ACO,CO,
115 35% NO GAS
180 " A ST&EL 06~
160-130-200 _— £C0, 0851
180 50% co, INOX- 8.8
. STEEL 0.6+1,
5 200 60% AICO, STERL 0512
230 60% CO, INOX. 0.8+ 1
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Interrupteur général
Réglagede g?ensx)n darc

Vitessedu fil(s1 existe

Témoin dintervent onduthermostat

Temps da soudage (modées avecl, . = 140A)
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1 - MASQUE
2. FILTRE
3.POIGNEE




400V

(380V - 415V)

230V

(220V - 240V)

'GAS / NO GAS

——

NO GAS
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REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI USCITA DELLA SALDATRICE

1 v

1 21 z

Izl:r;;ix HIIN 1 HIINI 1| [ LML | |HAL _8_5’%
HNH ) N R N

80A 55A 60A 70A [m?x[::ﬁnm

105A | 50A | 65A | 85A [;a[:?zﬁm 2-1

115A 30A 55A 85A [r:a.l ?4?,,;

WELDING MACHINES OUTPUT CURRENT VERSUS SWITCH POSITIONS

1 v

3 U

Iz max
(A)
140 30A 50A TOA 90A 110 | 140A | -—- -—
(max 1TOA)
180 30A 50A 85A | 110A | 155A | 180A | =-—- -—
(max Z2A)
2-13
200 30A 50A 65A 85A | 100A | 140A | 170A | 200A
(max 2404)
235 40A | GOA 80A | 100A | 125A | 160A | 195A | 235A
(max ZTDA)
140 45A | TOA | 90A | 120A | 140A | -—- — —
(max 180A)
160 30A 45A 80A | 100A | 130A | 160A | -—- -— | 2-20
(max 200A)
200 40A 55A | 90A | 120A | 160A | 200A | =-—- -—
(max 260A)




F On peut exécuter i& poiniags . 2 =
superposé de tles am:.me F Avec deux bouts de Hleassemblés.
opaisseur maxide 0, F Avec deux bouts de 16l assemblés,
prealablemem periorés.
F CERTIFICAT DE GARANTIE
F Date d'acrat -
MOD./MONT /MO DRLAP/ MUDEL / MORER / St/ Be
NR./AFHM/ €. C./HOMEP
F  Rowndow (Chachet ot Siorature)
Le produit est conforme aux:
DIRECTIVE - DIRECTIVE
LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt,
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
EN 50445 + Amadt.
Le fabricant savahm I lonctionnement correctdes rmcnmesel 8 engaoa 2 rmphcel gcammom lescowoosam B sulte d'une mauvas e qualité o8
matériel oy ul de tabrication durant une % & complerde ia mmen service de la machine attesiée par le cedtibcat, Les machines mnﬂues.
meéme sous garante, dolvent ére & ces en FRANC ot uronl  renvoydes en PORT DU. Font exception A cette r Ics mncrmu considérées comm

biens do consommation sekon la ditective eurcpéenne 1595/44/.CE ax olubn bres de 'EV uniquement. Lo certl r'anbcnuﬂ valatio que ll
W unh'z;on ncormecte, une mnmpu on ou une négligence somt

51 " du bulletin de visison
:xcMnﬁfa"mﬂ wm?n;unbmemwmullomma rects oul



