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PRESENTATION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit:

Les produits SMARTMIG sont des postes de soudure traditionnels pour le soudage semi-automatique (MIG ou MAG)
en courant continu (DC), et pour le soudage MMA (SMARTMIG 3P uniquement). Ils permettent de souder tout type
de fil : acier, inox, alu, flux (no gas). Le SMARTMIG 3P permet de souder des électrodes jusqu'a 3,2mm.

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

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ces appareils sont livrés avec une prise 16A de type CEE7/7. IIs doivent étre reliés a une prise 230V (50/60 Hz)
AVEC terre. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d'utilisation maximales.
Vérifier que I'alimentation et ses protections sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation (SMARTMIG
142 : Disjoncteur 13A ; SMARTMIG 162/3P : disjoncteur 16A). Dans certains pays, il peut étre nécessaire de
changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

L'appareil doit étre placé de fagon telle que la prise de courant soit accessible.

DESCRIPTION DU POSTE (fig. I)

@® Interrupteur marche/arrét Moto-dévidoir

® Cordon d'alimentation @® Roues arriéres (162 et 3P uniquement)

® Poignée arriere Connecteur de torche EURO (162 et 3P uniquement)
@ Support bobine @ Connecteur rapide 200A (3P uniquement)

® Raccord rapide gaz @ Roues avant (162 et 3P uniquement)

® Poignée de transport avant ® Cable de masse fixe (142 et 162 uniquement)

@ Panneau de controle et tableau "Smart" Boitier d'inversion de polarité (142 et 162 uniquement)

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ACIER/INOX (MODE MAG)

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

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

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

L'utilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique Argon + CO2. La proportion de CO?2 varie selon ['utilisation.
Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de gaz en acier se situe entre 12 et 18
L/mn selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

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

Le SMARTMIG 142 peut étre utilisé pour souder I'Alu de @0,8 de fagon occasionnelle et non intensive. Dans ce cas,

le fil utilisé doit étre dur pour faciliter le dévidage (type AlMg5).

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un

distributeur de gaz. Le débit de gaz en aluminium se situe entre 20 et 30 L/min selon I'environnement et

I'expérience du soudeur. Voici les différences entre les utilisations acier et aluminium :

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

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

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

- La préparation d’une torche alu demande une attention particuliére. Elle posséde une gaine téflon afin de réduire
les frottements. Ne pas couper la gaine au bord du raccord, elle doit dépasser de la longueur du tube
capillaire qu’elle remplace et sert a guider le fil a partir des galets.

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

SOUDAGE EN MODE "NO GAS" (fig. III)

Ces appareils permettent de souder avec du fil fourré "No Gas" a condition d'inverser la polarité de soudage. Pour
ce faire, mettez I'appareil hors-tension puis ouvrez la trappe @ et procédez au branchement en suivant les

indications de la figure C sur la page ci-contre. Le poste est configuré d’origine en mode « Gas ».



4mm |6mm / +

Acier/ Inox

20,9
20,9 | 20,9 512 81,2
— | 9081008 | —




PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES

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

. Ouvrir la trappe du poste
FIG IV-A : Positionner la bobine sur son support.

. Dans le cas de I'utilisation d’une bobine de 100mm, ne pas installer I'adaptateur ®.

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

. Visser le maintien bobine ®.

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

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

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

. Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

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

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

. Serrer la molette (fig IV-C) en restant appuyé sur la gachette jusqu'a ce que le fil soit entrainé, puis arréter le
serrage.

NB : Pour le fil aluminium, mettre un minimum de pression pour ne pas écraser le fil.

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

RACCORDEMENT GAZ

« Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Raccordez-le au poste a souder avec le tuyau fourni.

Mettez les 2 colliers de serrage afin d’éviter les fuites.

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

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

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

CHOIX DES BOBINES

Les postes SMARTMIG peuvent accueillir des bobines de diamétre 100 ou 200mm.

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

Ci-dessous les différentes combinaisons possibles :

| smaRTMIG | 142 | 162 | ap |

Argon
Acier / Inox 0,6 06/08/1,0 + o . .
0,8 ) * Prévoir gaine téflon (réf. 041548)
co et tube contact spécial aluminium
Alu * 0,8 08/1,0 Argon Pur (2 0,8 réf. 041059 - @ 1,0 réf. 041066)
No Gas 0,9 09/1,2 -
Electrodes - - | 2/2,5/3,2 -

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



6

VI

SMARTMIG 142 / 162

®

\

_I_ﬂ@ 3

0,8 A
1 G [l
2 Lo | B

SMARTMIG 3P

A 140a Tmm) T (02,0025
ELECTRODE I |55 80

Fe Alu No Gas




DESCRIPTION DU TABLEAU DE COMMANDE (fig VI)

SMARTMIG 142/ 162 SMARTMIG 3P

@ Bouton de sélection de tension A/ B @ Bouton de sélection de mode MIG/MMA.

® Bouton de sélection de tension min/max. @ Potentiométre de réglage de puissance MMA ou MIG.

® Potentiométre de réglage de vitesse de fil. ® Potentiométre de réglage de vitesse de fil.

@ Tableau « SMART » de réglage MIG/MAG. @ Bouton de sélection de tension A/ B

® Voyant de protection thermique. ® Tableau « SMART » de réglage MIG/MAG et MMA.
® Voyant de protection thermique.

UTILISATION (fig VI)

MODE MIG/MAG :

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

Grace au tableau SMART, repérez I'épaisseur de métal a souder et la nature de fil utilisée,
Puis, en fonction des recommandations, sélectionnez simplement :

. Votre tension (boutons A/ B et min/max pour SMARTMIG 142 et 162 ; bouton A/B pour SMARTMIG 3P)

. Votre vitesse de fil, en réglant le potentiométre ® sur la zone de couleur indiquée et ajustez si besoin.

Exemples :
Pour souder de la téle de 0,8mm d'épaisseur avec du fil acier de diamétre 0,6 (SMARTMIG 142 et 162) :

. Mettez le bouton @ sur la position « A »

. Mettez le bouton @ sur la position « min »

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

. Mettez le bouton @ sur la position « A »

. Réglez le potentiométre @ sur « min » ou « max »

. Réglez le potentiométre ® sur la zone de la couleur la plus claire et ajustez « au bruit » si besoin.

MODE MMA (SMARTMIG 3P UNIQUEMENT) :

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

Exemple :

Pour souder de la tole de 4mm :

. Mettez le bouton @ sur la position « MMA ».

. Réglez le potentiométre @ sur la zone correspondant a I'électrode de 2,5mm.
FACTEURS DE MARCHE ET ENVIRONNEMENT D'UTILISATION

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

60074-1 @ 40° =10 . . . 6 SMARTMIG 3P

MIG/MAG MMA

10% 140 A 160 A 35% - 110 A 15% - 120 A
60% (T cycle = 10 min) 60 A 80 A 80 A 50 A
100% (Tcycle = 10 min) 50 A 60 A 65 A 40 A

NB : les essais d’échauffement ont été effectués a température ambiante et
le facteur de marche a 40 °C a été déterminé par simulation.

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



CONSEILS ET PROTECTION THERMIQUE

» Respecter les régles classiques du soudage.

« Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.

« Protection thermique : le voyant s'allume et la durée de refroidissement est de 5 a 10 mn en fonction de la
température ambiante.

ENTRETIEN

« L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée.
« Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre I'arrét du ventilateur avant de travailler sur I'appareil.
A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
« Il est conseillé 2 a 3 fois par an d’enlever le capot et dépoussiérer l'intérieur du poste a la soufflette. En profiter
pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
« Controler réguliérement I'état du cordon d'alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter un
danger
NOS CONSEILS
. Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d'air.

‘ . Changer régulierement le tube contact et la buse de la torche
. Souffler dans la gaine de la torche pour supprimer les poussiéres d’acier ou d'aluminium
. Eviter de souder dans un courant d‘air pour le soudage MIG/MAG.

SECURITE

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

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

de l'arc:

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

Choc électrique : Cet appareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation monophasée 1 phase + 1 neutre

avec terre. Ne pas toucher les piéces sous tension.
Vérifier que le réseau d'alimentation est adapté au poste.
Chutes : Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d’objets.

Briilures : Porter des vétements de travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou jeans).
Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.
Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de ne pas
regarder l'arc et garder des distances suffisantes.

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

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

Précautions Toute opération de soudage :

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

- dans des lieux fermés,

- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion,
doit toujours étre soumise a l'approbation préalable d'un "responsable expert", et
effectuée en présence de personnes formées pour intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protections décrits dans la Spécification Technique CEI/IEC
62081 doivent étre appliqués.
Le soudage en position surélevée est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de
sécurité.

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




ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES

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

Des grattons obstruent l'orifice.

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

Le fil patine dans les galets.

- Controler la pression des galets ou les
remplacer.

- Diamétre du fil non conforme au galet.
-Gaine guide fil dans la torche non
conforme.

Le moteur de dévidage ne
fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop
serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d‘alimentation

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

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou
endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise
secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les
galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est
poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

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

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d'air ou influence du
vent.

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

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-
MAG.

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

Nettoyer la piece avant de souder

Particules d'étincelage
trés importantes.

Tension d'arc trop basse ou trop
haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

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




PRESENTATION

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

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

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

ELECTRICITY SUPPLY

This machine is supplied with a 16A plug (type CEE7/7). The machine must be connected to an EARTHED power
supply of 230V (50/60 Hz) The absorbed current (I1eff) is indicated on the device at maximum usage. Check that
the power supply and its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatable with the current needed for use
(SMARTMIG 142: 13A fuse ; SMARTMIG 162/3P : 16A fuse). In some countries, it might be necessary to change
the plug to allow maximum performance.

The device must be installed so that the mains socket is always accessible.

DEVICE PRESENTATION (fig. I, page 2)

@ Power Switch Off/On Drive Reel

® Power Cable ® Rear Wheels (162 & 3P only)

® Rear handle EURO torch connector (162 & 3P only)

@ Wire Reel Support @ 200A Rapid Connector (3P only)

® Quick Gas Connector ® Front Wheels (162 & 3P only)

® Front Handle ® Fixed Power Cable (142 & 162 only)

@ Control panel and table for SMART feature Case protected against polarity reversal (142 & 162 only)

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL / STAINLESS STEEL (MAG MODE) — page 2

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

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

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

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

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE) — page 2

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

GASLESS WIRE WELDING (FIG. III, PAGE 2)

These machines are capable of "Gasless" wire welding (cored wire) provided that the polarity is reversed.
To do this, turn the machine off, open up the machine @ and make the electrical connections described in
Figure C of the page below. The Machines are originally configured for Gas welding.
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PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY (PAGE 4) :

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

. Open the door of the machine

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

. In case of 100mm wire reel use, do not install the adapter ®.

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

. Tighten the plastic screw @.

FIG IV-B : Installing the drive roller.

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

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

. Loosen the drive roller knob as far as possible.

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

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

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

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

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

GAS COUPLING

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

place the two clamps to avoid leakages.

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

NB : to help facilitate the adjustment of the gas flow, operate the drive rollers by pressing the trigger
of the torch (ensure that the drive roller is completely loose so the wire is not fed through).

This procedure does not apply to "Gasless" welding mode.

CHOICE OF REELS

The SMARTMIG machines can accommodate coils of 100 or 200mm diameter.

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

Below are the different combinations possible :

| smartMiG | 142 | 162 | 3p |

|/ I Argon

Steel / Stainless 0,6

steel 0,8 06/08/1,0 +
CO2

Alu* 0.8 08/1,0 Pure Argon

* We recommend a teflon sheath (ref.
No Gas 0,9 0,9/1,2 041548) and special Aluminium contact tip
- (9 0.8 ref. 041059 - @ 1.0 ref. 041066)

Electrodes - - | 2/2,5/3,2

To help you select the diameter of wire suitable for the job you want to perform,
refer to the table on page 4 (FIG V).
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CONTROL PANEL (fig VI, PAGE 6)

SMARTMIG 142/ 162 SMARTMIG 3P

@ Voltage selection button A / B ® Mode select button MIG/MMA.

@© Voltage selection button min/max. @© Power adjustment knob MMA or MIG.

® Wire speed regulator. ® Wire speed regulator.

@ « SMART » settings table MIG/MAG. @® Voltage selection button A / B

® Thermal Protection light. ® « SMART » settings table MIG/MAG & MMA.
® Thermal Protection light.

DIRECTIONS OF USE (fig VI, PAGE 6)

MIG/MAG MODE :

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

Use the SMART table to find the correct settings based on the type of wire, and the thickness of the metal
workpiece.

Then based on the recommendation indicated, simply select :

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

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

. Move button @ to the « A » position

. Move button @ to the « min » position

. Move the regulator ® to the zone of lightest colour and adjust « by sound » if required
To perform the same operation with SMARTMIG 3P :
. Move button @ to the « A » position

. Move the regulator @ to « min » or « max »

. Move the regulator ® to the zone of lightest colour, and adjust « by sound » if required.

MMA MODE (SMARTMIG 3P ONLY) :

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

Example :

For welding metal 4mm thick :

. Move button @ to the « MMA » position.

. Adjust the regulator @ to the zone corresponding with electrode diameter 2.5mm.
DUTY CYCLE & WELDING ENVIRONMENT IN USE

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

60974-1 @ 40° e=10 AR y AR 6 SMARTMIG 3P

MIG/MAG MMA
10% 140A 160 A 35%-110A 15%-120A

60% (T cycle = 10 min) 60 A 80 A 80A S0A

100% (Tcycle = 10 min) S50A 60 A 65A 40A

Note: the running hot tests have been carried out at atmosphere temperature and duty cycle has been
determined at 40°C by simulation.

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

e Respect the normal rules of welding

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

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

MAINTENANCE

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

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

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

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

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

OUR ADVICE
‘ . Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

. Change the contact tip and the nozzle of the torch on a regular basis.
. Ensure the torch and sheath are free from aluminium and steel dust.
. Avoid MIG/MAG welding in drafty areas.

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

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

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

Electric shock This device must only be used with an earthed power supply. Do not touch the parts
under tension. Check that the power supply is suitable for this unit.

Falls Do not move the unit over people or objects.

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

Wear protective gloves and a fire-proof apron.

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

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

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

Additional Any welding operation undertaken in.....

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

- Poorly ventilated rooms,

- In the presence of flammable or explosive material,

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

Technical protection as described in the Technical Specification CEI/IEC 62081 must be
implemented. Welding in raised positions is forbidden, except in case of safety platforms
use.

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

Symptoms

The welding wire speed is not
constant.

Possible causes

Debris is blocking up the opening.

Remedies

Clean out the contact batch or change it
and replace the anti-adherence product.
Ref.041806

The wire skids in the rollers.

- Control the roller pressure or replace it.
- Wire diameter non-compatible with
roller

- Covering wire guide in the torch non-
compatible.

The wire-feeder motor doesn't
operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

Electrical supply problem.

Check that the power switch is in the
"On" position.

Bad wire feeding.

Covering wire guide dirty or
damaged.

Clean or replace.

Reel brake too tight

Release the brake.

No welding current.

Bad connection to the main supply.

Check the mains connection and look if
the plug is fed by 400 V (3PH) power
socket.

Bad earth connection.

Check the earth cable (connection and
clamp condition).

Torch trigger inoperative.

Check the torch trigger / replace torch.

The wire jams (after the
rollers).

Guide wire sheath crushed.

Check the sheath and torch body.

Wire jammed in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed.

The welding bead is porous.

The gas flow rate is not sufficient.

Adjust flow range 15 to 20 L / min.
Clean the working metal.

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality unsatisfactory.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Prevent drafts, protect welding area.

Gas nozzle dirty.

Clean or replace the gas nozzle.

Poor quality wire.

Use suitable WIRE for MIG-MAG welding.

Surface to weld in bad condition.
(rust, etc...)

Clean the metal before welding.

Very important flashing
particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Adjust the earth cable for a better
connection.

Insufficient gas flow.

Adjust the gas flow.

No gas flow at the end of the
torch.

Bad gas connection.

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

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerdt der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fir das
entgegengebrachte Vertrauen. Bitte lesen Sie sorgféltig vor dem Erstgebrauch diese Betriebsanleitung.

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

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

Die maximale Stromaufnahme (Ileff) finden Sie auf dem Typenschild des Gerites. Uberpriifen Sie, ob Ihre
Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Netzabsicherung) zum Betrieb der Maschine ausreichend sind
(SMARTMIG 142: 13A Absicherung ; SMARTMIG 162/3P: 16A Absicherung). In einigen Landern ist es notwendig
einen anderen Stecker zu verwenden, um bei maximaler Belastung arbeiten zu kdnnen. Achten Sie wahrend des
SchweiBens auf einen sicheren Stand des Gerates und einen frei zuganglichen Netzanschluss.

BESCHREIBUNG DES GERATES (Abb. I)

@ Ein / AUS Schalter Drahtférderrollen

® Stromkabel ® Hintere Rader (nur bei 162 und 3P)

® Hinterer Handgriff EURO-Brenneranschluss (nur bei 162 und 3P)

@ Aufnahmedorn fir Drahtrolle @ Schnellanschluss 200A (nur bei 3P)

® Gas-Schnellanschlussbuchse ® Vordere Rader (nur bei 162 und 3P)

® Vorderer Handgriff (flir Transport) ® Festmontiertes Massekabel (nur bei 142 und 162)

@ Bedienfeld und "Smart" Tabelle Deckelklappe fiir Polaritatsumkehrung (nur bei 142 und 162)

HALBSYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MAG MODUS)

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

Diese Gerdte sind bei der Lieferung fur den Betrieb mit @ 0.8 mm Stahl- und Edelstahldraht werksseitig
voreingestellt. Das Kontaktrohr, die Spur der Antriebsrolle und die Fiihrungsseele des Brenners sind fiir diesen
Betrieb eingestellt. Wenn Sie @ 0.6 mm Draht benutzen, missen Sie das Kontaktrohr austauschen. Die
Drahtférderrollen weisen je zwei verschiedene Drahtaufnahmenuten auf (z.B. @ 0.6 / 0.8 mm). In diesem Fall,
positionieren Sie die Rollen so, dass 0.6 sichtbar ist. Benutzen Sie fiir das Schweien von @ 1,0mm Drdhten ein
passendes Kontaktrohr und eine passende Antriebsrolle.

Stahl- und EdelstahlschweiBen verlangen die Anwendung von spezifischen Gasgemischen wie Argon + CO,. Der
Mengenanteil der Komponenten variiert je nach Anwendung. Bitten Sie bei der Auswahl des richtigen Gases einen
Gase-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Stahl betrégt 12 bis 18 L/min je nach
Umgebung und Schweisserfahrung.

HALBSYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (MIG MODUS)

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

Das Gerét ist bei der Lieferung fur den Betrieb mit @ 0.8 mm Stahl- und Edelstahldraht werksseitig voreingestellt.

Das Kontaktrohr, die Spur der Antriebsrolle und die Fiihrungsseele des Brenners sind fiir diesen Betrieb eingestellt.

Alu-Schweissen verlangt die Anwendung von entsprechenden Rein-Argon.

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

Der Mengenanteil der Komponenten variert je nach Anwendung. Verwenden Sie ein Gemisch von 2% CO2 bei

Edelstahl. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Aluminium betrdgt 20 bis 30 L/min je nach Umgebung und

Schweisserfahrung.

Wesentliche Unterschiede in der Einrichtung der Maschine zwischen Stahl und Aluminium sind unter anderem:

- Drahtfiihrungsrollen : benutzen Sie spezifische Drahtfiihrungsrollen fiir Aluminiumdraht.

- Aluminiumdraht muss mit mdoglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert
werden, da er sonst deformiert und ungleichmaBig gefordert wird.

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

- Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfligt tber eine Teflonfiihrungsseele,
wodurch die Reibung im Brenner reduziert wird. Die Fiihrungsseele am Rande des Anschlusses bitte NICHT
abschneiden sondern bis zu den Drahtférderrollen fiihren (Abb. B).

- Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fiir Alu, das dem Drahtdurchmesser entspricht.
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FULLDRAHT SCHWEISSEN (Abb. IIT)

SMARTMIG koénnen Fiilldraht verschweiBen, wenn Sie die Polaritat entsprechend anpassen.

Ziehen Sie dafiir den Netzstecker aus der Steckdose und 6ffnen sie die Deckelklappe @. Montieren Sie den
Anschluss wie auf Bild C (siehe nachste Seite) um. Die SMARTMIG Gerdte sind bei der Lieferung fiir den Betrieb ,mit
Gas" werksseitig voreingestellt.

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER

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

. Entfernen Sie den Seitendeckel des Gerates.

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

. Im Falle der Nutzung einer 100mm Drahtrolle wird kein Adapter benétigt.

. Justieren Sie die Drahtrollenbremse @ um die Drahtrolle bei Schweistop gegen Nachdrehen zu sichern.
Ziehen Sie diese generell nicht zu fest .

. Kunststoffschraube anziehen.

Abb IV-B : Aufstellung der Antriebsrolle.

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

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

. Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiihrung.

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

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

. Justieren Sie die Einstellschraube (Abb. IV-C) bei betdtigtem Brennertaster bis der Draht sauber transportiert
wird.

Achtung : Aluminiumdraht muss mit méglichst geringem Anpressdruck zwischen den
Drahtforderrollen transportiert werden, da er sonst deformiert und ungleichmaBig
gefordert wird.

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

GAS-ANSCHLUSS

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

« Regeln Sie die Gasdurchflussmenge mit dem Einstellrad am Druckminderer.

Hinweis : Die Einstellung der Gasdurchflussmenge wird einfacher, wenn sie bei entspanntem
Drahtvorschub den Brennertaster betdtigen und die DurchfluBmenge am Manometer ablesen.

Dieses Verfahren gilt nicht fiir den Fiilldraht Modus.

DRAHTROLLENAUSWAHL

Die SMARTMIG Geréte kdnnen Drahtrollen von 100 oder 200 mm betreiben.

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

Hier ist eine Zusammenfassung der mdglichen Kombinationen:

| smarTMIG | 142 | 162 | 3p |

Argon
Stahl / Edelstahl 0,6 06/08/1,0 + o .
0,8 ) Planen Sie eine Teflonfiihrungsseele
co (Art. Nr. 041548) und ein Kontaktrohr
Alu * 0,8 0,8/1,0 Pure Argon | speziell fir Aluminium ein
(@ 0,8 Art. Nr. 041059 - @ 1,0 Art. Nr.
No Gas 0,9 0,9/1,2 - 041066)
Elektroden - - | 2/2,5/3,2 -

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

SMARTMIG 142/ 162 SMARTMIG 3P

@® A/ B Auswahltaste SchweilRspannung @ Auswahltaste Modus MIG/MMA.

®@ Min/Max Auswahltaste Schweillspannung ® Potentiometer SchweiBstrom E-Hand/MIG

® Potentiometer Drahtgeschwindigkeit MIG/MAG. | ® Potentiometer Drahtgeschwindigkeit MIG/MAG.

@ "SMART" Tabelle Einstellhilfe MIG/MAG. @ A / B Auswahltaste Schweilspannung

® Anzeige thermischer Uberlastschutz. ® "SMART" Tabelle Einstellhilfe MIG/MAG u. E-Hand.
® Anzeige thermischer Uberlastschutz.

BENUTZUNG (fig VI)

MIG/MAG MODUS :

SMARTMIG ermdglicht die einfache Einstellung der SchweiBspannung und der Drahtgeschwindigkeit.

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

. Die Spannung (A/B und min/max Tasten bei SMARTMIG 142 und 162 ; A/B Taste bei SMARTMIG 3P)
. Die Drahtgeschwindigkeit, indem Sie den Potentiometer ® auf der angezeigten Farbzone positionieren

Beispiel :
VerschweiBen von Blechdicke 0,8mm mit Drahtdurchmesser 0,6mm (SMARTMIG 142 und 162) :
. Wahlen Sie Taste @ auf Position « A »

. Wabhlen Sie Taste @ auf Position « min »

. Positionieren Sie den Potentiometer ® auf der helleren Farbzone und justieren Sie « nach Geréausch »

nach wenn erforderlich.
Gleicher Beispiel bei SMARTMIG 3P :
. Die Taste ® auf Position « A » stellen.

. Positionieren Sie den Potentiometer @ auf « min » oder « max »
. Positionieren Sie den Potentiometer ® auf der helleren Farbzone und justieren Sie « nach Gerdusch »

nach wenn erforderlich.
MMA MODUS (SMARTMIG 3P EINSCHLIESSLICH) :
Wenn Sie Elektrodenhalterkabel und Masseleitung anschliessen achten Sie auf die richtige Polaritdt nach Angabe auf
der Elektrodenverpackung. AnschlieBend stellen Sie das Gerat wie folgt ein.
Beispiel :
VerschweiBen von 4 mm Blech:
. Taste @ auf Position « MMA ».

. Potentiometer @ auf 2,5 mm Elektroden Schweissen einstellen.
EINSCHALTDAUER UND VERWENDUNGSUMGEBUNG

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

£0974-1 @ 40° =10 . . . 6 SMARTMIG 3P

MIG/MAG MMA

10% 140 A 160 A 35% - 110 A 15% - 120 A
60% (T cycle = 10 min) 60 A 80 A 80 A 50 A
100% (Tcycle = 10 min) 50 A 60 A 65A 40 A

Bemerkung: Die Erwdarmungspriifungen sind bei Umgebungstemperatur durchgefiihrt wurden und die
Einschaltdauer wurde bei 40° C im Simulationbetrieb ermittelt.

Diese A-Klasse Gerdte sind fiir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem anderen Umfeld ist
die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen
sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitét leiten kénnen. ACHTUNG! : Anderung der Norm EN 60974-
10 ab 01. Dezember 2010! Diese Gerdte entsprechen nicht mehr der Richtlinie CEI 61000-3-12. Es liegt in Ihrer
Verantwortung zu Uberpriifen, ob die Gerdte fiir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie sie an das Stromnetz
anschlieBen. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den zustdndigen Stromnetzbetreiber.
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THERMISCHER SCHUTZ

« Beachten Sie die allgemeinen Grundregeln des SchweiBens.

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

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

INSTANDHALTUNG

« Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

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

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

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

EMPFEHLUNGEN
. Verdecken Sie nicht die Luftungsschlitze des Gerétes
. Tauschen Sie das Kontaktrohr und die Diise des Brenners regelmaBig
. Pusten Sie in die Fiihrungsseele um Stahl und Alu Staubpartikel zu entfernen
. Vermeiden Sie Luftzlige beim MIG/MAG SchweiBen.
UNFALLPRAVENTION
Lichtbogenschweissen kann geféhrlich sein und zu schweren — unter Umstédnden auch tédlichen —
Verletzungen fiihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die
folgenden Sicherheitshinweise:

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

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

Feuchtigkeit Nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

Stromversorgung Das Gerdt darf nur an einer dafiir geeigneten Stromversorgung betrieben werden. Keine
spannungsfithrenden Teile beriihren.Verwenden Sie niemals einen beschéadigten Brenner, da dies
zu Schaden an der Maschine sowie an der Elektrik verursachen kann.

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

Verbrennungsgefahr Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schiirze, Handschuhe,
Kopfbedeckung sowie feste Schuhe).
Tragen Sie auch eine Schutzbrille, wenn Sie Schlacke abklopfen. Schiitzen Sie andere durch nicht
entziindbare Trennwdnde.
Nicht in den Lichtbogen schauen und ausreichend Distanz halten.

Brandgefahr Entfernen Sie alle entflammbaren Produkte vom Schweissplatz und arbeiten Sie nicht in der
N&he von brennbaren Stoffen und Gasen.
Schweissrauch Die beim SchweiBen entstehenden Gase und der Rauch sind gesundheitsschadlich. Der

Arbeitsplatz sollte daher gut beliiftet sein und der entstehende Rauch und die Gase miissen
abgesaugt werden.
Weitere Fiihren Sie SchweiBarbeiten:
Hinweise - in Bereichen mit erhéhten elektrischen Risiken,
- in abgeschlossenen Raumen,
- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten,
nur in Anwesenheit von qualifiziertem Rettungs- und/oder Fachpersonal durch. Treffen Sie
VorsichtsmaBnahmen in Ubereinstimmung mit ,IEC 62081". SchweiBarbeiten an Gegenstinden
in gréBeren Hohen dirfen nur auf professionell aufgebauten Geriisten durchgefiihrt werden.

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

FEHLER

Drahtvorschubgeschwindigkeit
nicht konstant.

Das Kontaktrohr ist verstopft.

LOSUNGEN

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

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Prifen Sie den Druck des Rollenantriebes
oder dndern die Antriebsnut auf die
korrekte Drahtstérke.
-Drahtfiihrungsschlauch des Brenners
nicht korrekt.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder
Rollenantrieb zu fest.

Lockern Sie die Bremse und den
Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

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

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsschlauch
verschmutzt oder beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch
oder tauschen Sie diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

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

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme
(Verbindung und Klemmenzustand).

Brenner defekt.

Prifen Sie den Brenner bzw. tauschen
Sie diesen aus.

Drahtstau im Antrieb.

Seele fehlerhaft.

Priifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner.

Prifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Prifen und einsetzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu
hoch.

Drahtvorschubgeschwindigkeit
reduzieren.

Die SchweiBnaht ist poros.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung.
Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen.

Zugluft.

SchweiBzone abschirmen.

Schmutzige Gasddse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten
SchweiBdraht.

SchweiBmaterial von schlechter
Qualitat (Rost, ...)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig
oder zu hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse ndher an der
SchweiBstelle.

Schutzgasfluss zu gering.

Prifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschldauche und Verbindungen priifen.
Druckminderer und Magnetventile
priifen.

19



DESCRIPCION

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

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

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

ALIMENTACION ELECTRICA

Estos aparatos estan entregados con un enchufe 16A de tipo CEE7/7. Deben ser conectados con un enchufe de
230V (50/60 Hz) CON tierra. La corriente realmente absorbida (I1eff) esta sefialada en el aparato, para condiciones
de uso maximas. Comprobar que la alimentacion y sus protecciones son compatibles con la corriente necesaria para
su utilizacion (SMARTMIG 142: Disyuntor 13A; SMARTMIG 162/3P: disyuntor 16A). En algunos paises, puede ser
necesario cambiar el enchufe para permitir una utilizacién con condiciones maximas.

El aparato debe estar colocado de tal manera que el enchufe de corriente sea accesible.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (fig. I, pagina 2)

® Interruptor arranque/paro Devanadera

@® Cable de alimentacion ® Ruedas traseras (162 y 3P)

® Pufio Conectador de antorcha EURO (162 y 3P)

@ Soporte bobina @ Conectador rapido 200A (solo 3P)

® Racor rapido para gas ® Ruedas delanteras (162 y 3P)

® Asa de transporte ® Cable de masa fijado (142 y 162)

@ Panel de control y tabla "Smart" Caja de inversion de polaridad (142 et 162 Unicamente)

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

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

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

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

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ALUMINIO (MODO MIG)

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

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

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

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

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

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

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

SOLDADURA CON HILO "NO GAS" (fig. IIT)

Estos aparatos permiten soldar con alambre de aportacion tubular "No Gas" con condicidn de invertir la polaridad de

soldadura. Para ello, desconectar la méaquina de la red de alimentacién, luego abrir la trapa @ y proceder a la

conexion siguiendo las indicaciones de la figura C en la pagina contigua. El aparato esta configurado de origen en
modo « Gas ».
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PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS Y ANTORCHAS (pagina 4)

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

. Abrir la trampa del aparato.
. Colocar el rollo en su soporte.

. Arreglar el freno del rollo (fig IV-A) para evitar que, al parar la soldadura, el hilo se enrede por causa de
inercia del rollo. No apretar demasiado fuerte! El rollo debe girar sin forzar al motor.

. Elegir el rodillo adecuado al diametro y al tipo de hilo, colocarlo en la devanadora de manera a leer la
indicacion del diametro utilizado (fig IV-B).

. Para arreglar la presion de los rodillos, proceder como sigue:

o Aflojar la ruedecita como maximo

o Colocar el hilo del rollo y sacarlo de aproximadamente 2 cm, luego volver a cerrar el soporte del rodillo.
o Poner en marcha el aparato y accionar el motor utilizando la antorcha.
0

Apretar la ruedecita (fig IV-C), al mismo tiempo que se aprieta el gatillo, hasta arrastrar el hilo, luego
parar la presion.
NB : Para el hilo de aluminio, poner un minimo de presion para no aplastar el hilo.

« Sacar el hilo de la antorcha de aproximadamente 5cm, luego poner al cabo de la antorcha el tubo de contacto
(fig IV-D) adecuado al hilo utilizado, finalmente la boquilla (fig IV-E).

CONEXION GAS

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

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

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

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

ELECCION DE BOBINAS

Los equipos SMARTMIG pueden equiparse con rollos de didametro 100 o 200mm.

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

Abajo encontrard las diferentes combinaciones posibles:

| smarTMIG | 142 | 162 | 3p |

Argon
Acero / Inox g’g 06/08/1,0 +

C02
Alu * 0,8 0,8/1,0 Pure Argon

* Prever una vaina teflon (ref. 041548)
No Gas 0,9 0,9/1,2 - y un tubo de contacto especial aluminio
(2 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 ref. 041066)

Electrodos - - | 2/2,5/3,2 -

Para ayudarle a elegir el didmetro del hilo o del electrodo adecuado al trabajo que desea efectuar, referirse a la
tabla contigua (fig V, pagina 4).
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DESCRIPCION DE LA TABLA DE MANDOS (fig VI, pagina 6)

SMARTMIG 142/ 162 SMARTMIG 3P

@ Boton seleccion de tension A/ B @ Boton seleccion de modo MIG/MMA.

@ Boton seleccion de tensién min/max. @ Potenciometro de reglaje de potencia MMA o MIG.

® Potenciometro de reglaje de velocidad del hilo. ® Potenciometro de reglaje de velocidad del hilo.

@ Tabla « SMART » de reglaje MIG/MAG. @ Tecla seleccién de tension A /B

® Indicador de proteccién térmica. ® Tabla « SMART » de reglaje MIG/IMAG y MMA.
® Indicador de proteccién térmica

UTILIZACION (fig VI, pagina 6)

MODO MIG/MAG :

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

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

. Su tension (botones A/ B y min./méx. para el SMARTMIG 142 y 162 ; boton A/B para el SMARTMIG 3P)
. Su velocidad de hilo, arreglando el potencidmetro ® en la zona de color indicada y ajustar si es
necesario.
Ejemplos :
Para soldar chapa de 0,8mm de espesor con hilo de acero de diametro 0,6 (SMARTMIG 142 y 162):
. Colocar el botdn @ en posicién « A »

. Colocar el boton @ en posiciéon « min. »

. Arreglar el potenciometro ® en la zona de color mas clara y ajustar « al ruido » si es necesario.
Para realizar la misma operacion con un SMARTMIG 3P:
. Colocar el botén @ en la posicion « A »

. Arreglar el potenciometro @ en « min » 0 « max »

. Arreglar el potenciometro ® en la zona de color mas clara y ajustar « al ruido » si es necesario.
MODO MMA (SMARTMIG 3P UNICAMENTE):
Conectar el portaelectrodo y la pinza de masa respectando la polaridad indicada sobre el embalaje de los
electrodos, luego arreglar el aparato.
Ejemplo :
Para soldar una chapa de 4mm :

. Colocar el botén @ en la posicion « MMA ».

. Arreglar el potenciometro @ en la zona correspondiente al electrodo de 2,5mm.
FACTORES DE MARCHA Y ENTORNO DE UTILIZACION

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

60974-1 @ 40° e 0 AR 4 AR SMARTMIG 3P

° MIG/MAG MMA

10% 140 A 160 A 35% - 110 A 15% - 120 A
60% (T cycle = 10 min) 60 A 80 A 80A 50 A
100% (Tcycle = 10 min) 50 A 60 A 65 A 40 A

Nota: las pruebas de calentamiento fueron realizadas con una temperatura ambiente y el factor de
funcionamiento a 40°C fue determinado por simulacién.

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

« Respetar las normas clasicas de soldadura.

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

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

MANTENIMIENTO

« El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.

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

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

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

NUESTROS CONSJOS
. Dejar las aletas del aparato libres para la ventilacion.
‘ . Cambiar regularmente el tubo de contacto y la boquilla de la antorcha
. Con una pistola de aire comprimido soplar polvos de acero o de aluminio de la vaina de la antorcha
. Procurar no soldar en una corriente de aire para la soldadura MIG/MAG.
SEGURIDAD
La soldadura MIG/MAG puede ser peligrosa y causar lesiones graves y asi mismo mortales. Protegerse
y proteger a los demas.
Respetar las instrucciones siguientes de seguridad:

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

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

Choque eléctrico: Esta maquina solo debe ser utilizada con una alimentacién monofasica de 2 hilos y tierra.
No tocar las piezas bajo tension. Verificar que la alimentacion sea adaptada al equipo.
Nunca utilizar una antorcha en mal estado (defecto de aislamiento eléctrico): existen
riesgos de dafiar el aparato y la instalacion eléctrica.

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

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

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

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

Precauciones Todas operaciones de soldadura:

Suplementarias: - en lugares con importante riesgos de choques eléctricos.

- en lugares cerrados,

- en presencia de materiales inflamables o con riesgos de explosion.
siempre deben ser sujetas a la aprobacion de un « experto », y efectuadas en presencia
de personas cualificadas capaces de intervenir en caso de urgencia.
Los medios técnicos de proteccion especificados en la Especificacion Técnica CEI/IEC
62081 deben ser aplicados.
La soldadura en posicion sobreelevada esta prohibida, excepto en caso de utilizacion de
plataformas de seguridad.

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

SINTOMAS CAUSAS POSIBLES

La salida del hilo de soldadura
no es constante.

Residuos obstruyen el orificio.

Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo
y colocar producto anti-adherencia.
Ref. : 041806

El hilo desliza en los rodillos.

- Comprobar la presion de los rodillos o
substituirlos.

- Didmetro del hilo no conforme al
rodillo.

- Funda guia de hilo no conforme.

El motor de devanado no
funciona.

Freno del rollo o del rodillo
demasiado apretado.

Aflojar el freno y los rodillos

Problema de alimentacion

Comprobar que el boton de puesta en
marcha esta activado.

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o
deteriorada.

Limpiar o remplazar.

Freno de rollo demasiado apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexién a la toma de
corriente.

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

Mala conexion de la masa.

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

Contactor de potencia inactivo.

Comprobar el gatillo de la antorcha.
Comprobar el contactor de potencia.

Se engancha el hilo después
de los rodillos.

Funda guia de hilo aplastada.

Comprobar la funda y el cuerpo de la
antorcha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Remplazar o limpiar.

Falta de tubo capilar (acero).

Comprobar la presencia del tubo capilar.

Tornillo de ajuste de los rodillos
demasiado apretado

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

El corddn de soldadura es
poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Campo de ajuste de 15a 20 L/ mn.
Limpiar el metal de base.

Bombona de gas vacia.

Remplazarla

Calidad de gas no satisfactoria

Remplazarlo.

Circulacién de aire o influencia del
viento.

Impedir corrientes de aire, proteger la
zona de soldadura.

Boquilla de gas demasiado sucia.

Limpiar la boquilla de gas o substituirla.

Mala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adecuado a la soldadura
MIG-MAG.

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

Limpiar la pieza antes de soldar

Particulas de chispas
importantes.

Tension del arco baja o alta.

Ver los parametros de soldadura.

Mala toma de masa.

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

Gas de proteccidn insuficiente.

Ajustar el caudal de gas.

No llega el gas a la salida de
la antorcha

Mala conexion del gas.

Comprobar que la unién del gas cerca
del motor esté bien conectada.
Comprobar el mandémetro y las
electrovaélvulas.
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NPEACTABJIEHUE

Criacnbo 3a Balu BbI6Op! YT0ObI MO/IHOCTLIO UCIIONIL30BATL BO3MOXHOCTY aI1NapaTa, MOXAa/IYICTa, O3HAKOMbTECH C
AaHHOU NHCTPYKUMEN.

AnnapaTbl SMARTMIG sBAsItOTCA CBAapOYHbLIMK annapaTamMm TpaHChOPMaTOPHOro TUMa ANns NoslyaBToMaTUYeCcKom
cBapku (MIG nnn MAG) Ha noctosiHHoM Toke (DC), u ans ceapkv MMA (tonbko SMARTMIG 3P). Onu
pEKOMeHAYIOTCS ANst CBapku to6bIM BUAOM NPOBOJOKU: CTanb, Hepxaselika, antoMUHUI, (itocoBasi MPoBOoka
(6e3 raza). SMARTMIG 3P MOXeT BapWTb 3N1eKTpoAbl AMAaMETPOM [0 3,2 MM.

YnpoLueHHasi HacTpoika 6narogapst pyHkumm SMART.

SJIEKTPMYECKOE NMUTAHUE

3TW annapaTbl NOCTaBNAOTS € BUNKON Anst 16A Tuna CEE7/7. OHU foMmxHbI 6bITh NOAKIOYEHDI K po3eTke 230B
(50/60 N'u) € 3BABEMJIEHUEM. 3ddekTnBHOE 3Ha4eHne notpebnsiemoro Toka (I1eff) ana ucnonb3oBaHuns npu
MaKCUMarnbHbIX YCNIOBUSIX YKa3aHo Ha annapate. YbeauTech, YTo noTpebnenue u 3awmTsl (MpeaoxpaHuTens u/vnm
npepbiBaTesib) COOTBETCTBYIOT TOKY, HEO6XOAMMOMY A/ UCMONb30BaHUs annapaTta (SMARTMIG 142 :
npepoxpaHuTens 13A ; SMARTMIG 162/3P : npepoxpaHutens 16A). B HEKOTOPbIX CTPaHaX MOXET BO3HUKHYTb
HeobX0AUMOCTb 3aMEHUTb BUMKY A1 TOrO, YTO6bl MCMO/Nb30BaTh anmnapaTt Npu MakCcUMarbHbIX YCIoBUsX. AnnapaT
[O/mKeH 6bITb PacnonoXeH Tak, YTobbl LWTencenbHas BUIKka 6bina A0CTynHa.

OMWCAHME AMMAPATA (fig I)

@ BblkntoyaTenb BK/BbIK Mopgatolee yCTpoicTBO

@ LWHyp nuTaHus ® 3apHue koneca (Tonbko ans 162 n 3P)

® TobinbHasa pykosTka Pa3beM ropenku eBpocTaHaapTa (Tonbko ans 162 u 3P)
@ [epxaTenb KaTyLLKu @ BbIcTpbiit pasbeM 200A (Tonbko anst 3P)

® bbICcTpoe noakoYeHne rasa ® MepepHue koneca (Tonbko ans 162 un 3P)

® MepepHsisi pykosTKa A1 NePEeHOCKM ® CTaumoHapHbIii kabenb Macchl (Tonbko Ans 142 n 162)
@ MaHenb "Smart" perynMpoBky napameTpoB Kopobka nHBepcun nonspHoctu (Tonbko anst 142 n 162)

NMONYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIM / HEP)KABEIOLLIE/ CTANTA (PEXXUM MAT)

TW annapaTsl MOryT BapWTb CTasbHYO NMPOBOSIOKY U Hepxaseiky 0,6/0,8 n 1,0, (3a ucknioueHvem 142) (puc II-A).
AnnapaTbl U3Ha4asibHO YKOMIMEKTOBaHbI [ CBapKW CTalbHOWM MK HepxaBetoLlein npoBosiokor @ 0,8. KoHTakTHast
TpybKa, enob Ha ponvke 1 060104Ka ropenku NpeaycMOTPeHbl Ans 3TOro UCMob30BaHWs. Ecnu Bbl cnonb3yeTe
npoBosioky AnamMeTpoM 0,6 — HEO6X0AMMO 3aMEHUTb KOHTaKTHYIO TPy6Ky. Ponuk noaatoLlero ycTpoicTea
[BYXCTOPOHHMIA 0,6 / 0,8. B 3TOM Cnyyae ero Hy>HO YCTaHOBWUTb TakMM 06pa3oM, 4Tobbl Bbina BuaMMa Haanuchb 0,6.
[insa cBapky @ 1,0 BaM HeO6X0AMMbI COOTBETCTBYIOLLME POSIMK M KOHTaKTHas Tpybka.

CBapku CTanu UIu HepXxaBeliku TpebyeT UCrnonb3oBaHus crneumdunyeckoro rasa aprod + CO,, Mponopums CO,
3aBUCUT OT UCMOJb30BaHus. ns BbiGopa rasa o6paTuTech 3a COBETOM K BalleMy AUCTpubbIoTopy. Pacxoa rasa npu
cBapKe CTanu Jo/keH 6biTb Mexkay 12 u 18 51/ MMH B 3aBUCMMOCTY OT OKPYXKatoLLel cpefbl U onbiTa
nonb3oBaTens.

NMONTYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJTOMUHUA (PEXXUM MUIN)

SMARTMIG 162 # 3P MoryT 6biTb 060pyA0BaHbl ANt CBapky antoMuHUsS nposonokoi ot @ 0,8 go 1,0 (puc II-B).

SMARTMIG 142 MOXeT Mo c/lyHato 6biTb UCMOMb30BaH AN HEMHTEHCUMBHOW cBapku AntoMuHust @0,8. B 3ToM cnyyae,
ans obneryeHns noaaym NPoBoJIoKa AOMKHA BbITb XXECTKOW.

[Ins CBapKW anioMWHUS HeobXxoauM creumanbHblii ra3 — yuctbii AproH (Ar). [ns Bbibopa rasa obpaTutech 3a
COBETOM K AUCTpUOLIOTOPY. Pacxoa rasa npu cBapke antoMuHus: 20-30 51/MUH B 3aBUCMMOCTM OT OKpYy>KatoLen
cpefbl 1 OMbiTa CBapLUMKa.

Hwxe npuBeAeHbl pasnuumns UCNonb30BaHUs Ans CTanu U anloMUHUS:

- Ucnonb3yiiTe cneumanbHble ponvKv ANst CBapky anioMUHUS.

- [laBneHvie NPWXVMHbIX PONIMKOB NOAAIOLLErO MeXaHW3Ma Ha MPOBOJIOKY: OTPErynupyiiTe AaBneHUe Ha MUHUMYM,
4TObbI HE pa3faBuTb NPOBOJIOKY.

- Acnonb3yiTte KanunnspHyto TpyoKy TONbKO ANS CTaflbHOM M HEPXKaBEetoLWEe NpPOBOJIOKM.

- MoparoToBka ropenkv Ans antoMMHUs TpebyeT NpUCTanbHOro BHUMaHus. OHa ocHalueHa TecbnoHOBON Tpy6KoWA,
koTopas cmsirdyaeT TpeHne. HE OBPE3ATDb Tpy6Ky no kpato cTbika, OHa A0/HKHa 6bITb ANMHHEE
KanunnsipHoW Tpy6ku, KOTOpPYIO OHa 3aMeHseT. OTa Tpybka UCronb3yeTcs Ans HanpaBneHus NpPOBOIOKK OT
POJIMKOB.

- KoHTakTHas Tpybka: ucnonb3yiite CNELMASIbHYHO KoHTakTHYIO TpybKy Ans antoMuHus @ 0,8 (apT: 041059-He
BXOAMWT B KOMI/EKT).
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CBAPKA B PEXXUME «BE3 FA3A» (puc. III)
OTu annapaTtbl MOryT BapuTb (tocoByto NpoBonoky "No Gas" , ecnv NoMeHsTb NONSAPHOCTb CBapKU. [ns aToro

OTK/IIOUMTE annapar OT HanpsHKEeHWs!, 3aTeM OTKpOUTe Ntok (@ v cnefyiiTe MHCTPYKLMM NOAKNOYEHNS], YKa3aHHOM
Ha pucyHke III cTp.2 3aBoAckasi HaCTpolika annapaTa - Ha pexuM cBapku ¢ [a3om (Gas)
YCTAHOBKA KATYLWIEK U BOBUH

. Bo3bMuTeE roperky 3a pyKosiTKy M CHUMUTE HakOHeYHWK (puc IV-E), oTKpyuMBas no 4acoBoW CTperke, 3aTeM

BbIHbTE KOHTaKTHYt0 Tpybky (puc IV-D), ocTaBuB AepxKaTenb U NPY>XWUHY Ha MecTe.
. OTKpoWTE /oK annapaTa
PUC IV-A : YcTaHoBuTe 6061HY Ha aepxaTenb.
. Mpw ncnonb3oBaHnM 606MHbI 100 MM HET HEO6XOAMMOCTM yCTaHaBMBaTb agantep .

. OTperynupyiite TopMo3 @ 606MHbI TaK, YTO6bI NpK OCTAHOBKE CBApKM 606MHa MO MHEpPUMK He 3anyTana
NpoBOJIOKY. He 3axuMaiTe cimwkoM cunbHo! BobuHa fAomkHa NoBopaymBaThes 63 ycunuii ans motopa.

. 3akpyTuTe aepxatenb 606UHbI @).

PUC IV-B : YcTaHOBUTE BeayLUMiA PONKWK.

. BbibepuTe ponuk, NOAXOAALWMIA AN AMaMeTpa M TUna NpoBOJIOKM, YCTAHOBUTE €ro Ha MoAatoLLee yCTPONCTBO
TakuM 06pasoM, YTobbl 6bi11 BUAUM UCMOSb3YEMbIN AUAMETP.

PUC IV-C : [ina perynMpoBKu AaBneHUs PONNKOB, CNeAyMTE NPUBEAEHHBIM HUXKE YKa3aHUsAM:

. MakcuManbHO pa3BUHLTUTE KONECUKO U OMyCTUTE ero.

. BcTaBbTe NpoBO/IOKY TaK, YTO6bI OHa BbICTYMana NpMMEPHO Ha 2 CM, 3aTEM 3aKpoWTe AepXaTesb posuka.

. BkntounTe annapat v 3anycTuTe ABUraTeNlb HakaTeM Ha KypOK ropenku.

. 3aBuHbTUTE Konecuko (puc IV-C), npofomkasl HaxkMMaTb Ha KypoK, Noka NPOBOJIKa He HAaYHET MPOXOAUTD,
3aTeM npekpaTuTe 3aBMHYMBAHVE.

Mpumevanue: ansa afnloMUMHUBOM NPpoOBOJIOKK AaBJieHue AOJHKHO 6bITb MMHUMAJIbHBIM, YTO6bI HE
pa3aaBuUThb ee.

* BbinycTuTe NPOBONOKY W3 ropeniku Ha 5 €M, 3aTeM MOMEeCTUTE Ha KOHEL| FOpenku, NMOAXOASLLYIO K MPOBOIOKe
KOHTaKTHYI0 TPY6Ky (puc IV-D) n HakoHeuHuK (puy IV-E).
NOACOEAWUHEHWE FA3A

« loaknounTe K rasoBoMy 6annoHy NoaxoAswmii peaykTop. MNoacoeanHuTe peayKTop K annapaTy Yepes LuaHr.
3akpenuTe 2 XoMyTa BO M3beXxaHue yTeyek.

« OTperynupyiTe noaauy rasa c noMoLLblo Konecuka Ha pefyKTope.

NB: Ang ynpoueHnsl peryimpoBK1 NoAaym rasa, 3anycrTure Hanpas/silolWMe PoJIMKN HaXkaTueM Ha
KYPOK ropeniku (pa3so)xmMuTe KOJIECMKO NOAAIoLEro yCTpoMCTBa Tak, YTo6bl NPOBOJIOKa He
nporaAirmBanacb).

3Ta npoueaypa He NpUMeEHsIETCS Ans cBapku B pexxume « No Gas ».

BblEOP BOBUH

Annapatbl SMARTMIG pabotatot ¢ 606uHamMun anametpom 100 nam 200 mMMm.

SMARTMIG 3P MOXeT TaKkxxe BapuTb C pyTUIOBbIMM 3neKTpodamu avameTpom 2,0/ 2,5/ 3,2 mm.

Hwxe npuBeaeHbl pa3nnyHble BO3MOXHbIE KOMBUHaLUuK :

| smarTMIG | 142 | 162 | 3p |

ras
N NPOBOJIOKN 4 4 2
NMPOBOJIOKN NpPOBOJIOKK NpPOBOJIOKK

AproH
Cranb / HepX. 06/0,8 06/08/1,0 +
C02

* \cnonb3oBaTh C TEIOHOBLIM LUAHTOM
(apt. 041548 1 KOHTaKTHOW TPy6KON Ans
YucTbliit antoMnHus (3 0,8 apt. 041059 - @ 1,0

n *x
Ao 0,8 08/1,0 AproH apT. 041066)
Ceapka 6e3 0,9 0,9/1,2 :
rasa
OneKTpoabl - - | 2/2,5/3,2 -

[ins BbibOpa NOAXOAALEro AvaMeTpa NPOBOIOKN MW 3NeKTPOoAa AN NpeacToawmx paboT, usyunte Tabnuuy Ha
cTp.4 (puc V).
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OMNWUCAHUE NAHEJIU YNPABJIEHUSA (PUC VI)

SMARTMIG 142/ 162 SMARTMIG 3P

® KHonka Bblbopa HanpsixxeHus A / B ® KHonka Bblbopa pexuma MIG/MMA.

©@ KHonka Bblbopa Hanpsi>XeHWs MUH/Makc @© MoTeHuMoMeTp perynnpoBku Toka MMA/MIG.

® MNoTeHUMOMETP HaCTPOMKM CKOPOCTY NoAauu ® [MoTeHUMOMETP HaCTPOWKM CKOPOCTU Noaaum

@ Tabnuua HacTpoek MIG/MAG « SMART ». @ KHonka Bblbopa HanpsixeHus A / B

® WHAnKaTOp TEPMO3aLUMTbI ® Tabnuua HacTpoek MIG/MAG 1 MMA « SMART ».
® MHAavkaTop TepMo3alumThbl

WCMNOJIb30BAHUE (PUC VI)
PEXXUM MIG/MAG :

SMARTMIG o6neryaet HacTpOVKy CKOPOCTY MOAAYM U HaNPsHKEHMS.
Bnaropaps Tabnuue SMART onpeaenvTe TONWMHY CBapMBaeMOro MeTasa v TUM UCMOMb3yeMOl MPOBOJOKM.
3aTeM B COOTBETCTBUM C PeKOMEHAALMAMM OCTaeTcs BblbpaTh TOMbKO:

. Hanpsikenue (kHonkn A/ B 1 MuH/make ans SMARTMIG 142 et 162 ; kHonka A/B ans SMARTMIG 3P)

. CKOpOCTb MOA@YM C NMOMOLLbIO MOTEHLMOMETPa @ B 30HE yKa3aHHOro uBeta. OTKOppeKTupyiiTe npu

HeobXxoAMMOoCTH.
Mpumepsbr:
[ina cBapky ICTOB ToswmHoM 0,8 MM CTanbHOM NpoBosiokol anameTtpom 0,6 MM (SMARTMIG 142 1 162) :
. YcTaHoBUTE KHOMNKY D B nonoxeHune «A»

. YcTaHOBMTE KHOMNKY @ B MONOXeHWe «miny»
. Hactpoiite noteHuvomeTp @ Ha 30Hy caMoro CBETIIOrO LiBeTa 1, Npy Heo6X0ANMOCTH, OTPErynupyinTe «Ha
cnyx».

Hactpolika Tex e napamMeTpoB Ha annapate SMARTMIG 3P :
. YcTaHoBMTE KHOMNKY @ B nonoxeHue «A»

. HacTtpoiite noteHumMomeTp @ Ha « min » UK « max »
. HacTpoiite noTeHuuomeTp @ Ha 30Hy CaMOro CBETIIONO LiBETa W, NPpU HEOGXOAUMOCTH, OTPETYyNIMPYITE «Ha

Cryx».

PEXXUM MMA (TOJILKO /11 SMARTMIG):
MoacoeanHuTe AepxaTenb 3MeKTposa U 3aXUM Macchl cobioaast ykasaHHYHo Ha yrnakoBKe 3/1eKTPOA0B MOMSPHOCTb,
3aTeM HacTpoiiTe annapart.
Hanpnmep:
[ina cBapKy IUCTa TONLWMHON 4 MM:

. YcTaHoBuTe KHOMKy D B nosioxeHne « MMA ».

. HacTtpoiite noteHuMoMeTp @ Ha 30Hy, COOTBETCTBYIOLLYIO SN1EKTPoAy 2,5 MM.
NMPOAOJDKUTEJIbHOCTb BKJ/TFOMEHNA U CPEAA UCNOJ1Ib3OBAHUA

» OnucaHHble annapaTbl UMEIOT BbLIXOAHYK XapaKTepUCTUKY TWMa «MOCTOSIHHOE HanpsbkeHue». MB% cornacHo
HopMe EN60974-1 ykasaH B HUXKENpUBEAEHHON Tabnmue :

60974-1 @ 40° e 0 AR 4 AR SMARTMIG 3P

MIG/MAG MMA
10% 140 A 160 A 35% - 110 A 15% - 120 A

60% (T cycle = 10 min) 60 A 80A 80A 50A

100% (Tcycle = 10 min) 50 A 60 A 65 A 40 A

3aMeTKa: HarpeBHble UCNbITaHUS! 6bI/IM peanin3oBaHbl NPU TeMnepaType OKpyxatowei cpeabl, U
pa6oumii chakTop 40 °C 6b11 onpeaenéH METOAOM CUMYNISILUK.
3Tn annapaTbl oTHocsATCs K Knaccy A. OHM co3aaHbl ANst UCMOMb30BaHUSA B NMPOMBILNEHHON U NPOodeccuoHanbHoM
cpege. B nioboit apyroit cpege eMmy 6yAeT CNOXHO 06ecneunTb 3MeKTPOMarHUTHYK COBMECTMMOCTb M3-3a
KOHAYKTUBHbIX U MHAYKTUBHBIX NMOMeX. He Ucronb3oBaTh B cpefe coAepKalleil MeTanMyeckyto Mbiib-NpoBOAHMK.
HauuHas ¢ 1 [ekabpsi 2010, nameHeHns HopMbl EN 60974-10 6yayT npuMeHsaTbes @ BHuMaHwe! 310 o6opyaoBaHue
He cootBetcTByeT CEI 61000-3-12. AnnapaTbl AOMKHbI 6bITb MOAKMIOYEHbI K OBLIECTBEHHON CUCTEME MUTaHus
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HU3KOrO HarpsKeHWsl, NONb30BaTesNb AOMKEH YAOCTOBEPUTLCS, YTO annapaT MOXeT 6biTh NOAK/IOHeH B ceTb. Mpu
HEO6X0AMMOCTM NPOKOHCY/ILTUPYNTECH Y BALLEro SHEPrOCUCTEMHOIO OnepaTopa
COBETblI U TEPMO3ALLUTA

« CobniopaiTe obLWENPUHATLIE NPaBK/Ia CBApKU.

« [locne OKOHYaHWS CBapku OCTaBAsTe annapaT BKOYEHHBIM, YTO6bI HE MPepbIBaTb NPOLECC OXNAKAEHUS.

« TepMo3alMTa: MHAMKATOP FOPUT — ASIUTENLHOCTb OXIAXAEHUS OT 5 A0 10 MMH B 3aBUCMMOCTM OT TEMMEPATYPbI
OKpY>KaloLLeit cpeapl.

OBC/NTY)XUBAHMUE

» TexHuyeckoe 06CyXKMBaHNE AOMKHO NPOU3BOAUTLCS TOMBKO KBaNNMULMPOBAHHLIM NEPCOHANOM.

«  OTKIIOUMTE MNWUTAHWE, BbIHYB BWIKY W3 PO3ETKM, M [AOXAWTECH OCTAHOBKM BEHTUIATOpPA Mepea TeM, Kak
NPUCTYNUTb K TeX. 06CTy>KMBaHMIO. BHyTpU annapaTa BbICOKME M OMACHbIE HaMpsHKEHWE U TOK.

» PerynspHo oTKpbiBaiiTe anmnapaT W MpoAyBalTe ero, 4Tobbl OYUCTUTbL OT NblAW. Heobxoaumo TaKkxe
NpOBEPSITb BCE 3MEKTPUYECKME COEAMHEHWSI C MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. MpoBepka AomkKHa
OCYLLECTBIATLCA KBANMMOULMPOBAHHLIM NEPCOHANOM.

« [lpoBepsiiTe COCTOSIHWE MPOBOAA MUTaHWUSA. ECIM OH MOBPEXAEH, OH AOMKEH BbiTb 3aMEHEH MPOU3BOAUTENEM,
€ro CepBUCHOI CyX60W UK KBanM@UUMPOBaHHBIM CMELMANMCTOM BO M36EXaHWe OnacHOCTY.

HALLW COBETbI
. OcTaBnsifiTe OTBEPCTUS annapaTta cBO60OAHLIMU ANs BXOAA-BbIXOAA BO3AyXa
. 3aMeHsINTe perynsipHO KOHTaKTHYHO TPY6Ky M HAKOHEUYHWK ropesiku
. MpopayBaiiTe WAaHr ropesniku, YTobbl OTYUCTUTL €O OT METANTUYECKON MblK
. He BapuTe Ha ckBO3HSsiKe B pexxume MIG/MAG.
BE3OMNACHOCTb
CBapxa MUI/MAIT mMo)xeT 6bITb OMacHOH M BbI3BATb TSIKE/IBIE M [a)Ke CMEPTE/IbHbIE PaHEHHS.
SawnTHTECh CaMM M 3aLYNTHUTE OKPYIKAIOLYMNX.
Co6rogasite cnegyrowmne npaBnsia 6e30MacHocTH :

JNyyencnyckaHue 3aWwmTUTECh C MOMOLLBIO Macku CBapLuMKa C (puibTpaMu, COOTBETCTBYIOWMMU HOPME
ayru: EN 169 vnu EN 379.

[oxnab, nap, Bnara:  Vcnonb3yite annapaT B 4YMCTOM cpepe (CTeneHb 3arpsi3HEHHOCTM < 3), Ha POBHOW
NOBEPXHOCTU U Ha paccTosiHMM Gonee MeTpa OT CBapuBaeMol AeTanu. He vcnonb3oBaTb
noAa AOXAEM UK CHEroM.

Ypaap anekTpuyeckuM ITOT annapaTt MOXHO MOAK/IIYATh TOMbKO K oagHOdasHoMy nuTaHuto ¢ 1 dasoit + Honb

LLUOKOM: C 3a3eMsieHMeM. He foTparvBaiTech A0 YacTeil, HaXOAALMXCS MO HamnpsXKEHUEM.
MpoBepbTe, UTO NEKTPUYECKasi CETb NOAXOAUT NS 3TOro annapara.
He wcnonb3oBaTb ropenky B MJOXOM COCTOSHUM (AedeKT M30MSUMM 3NEKTPUYECTBa),
CyLLEeCTBYeT pPUCK NOBPEXAEHWS annapaTta y 3N1eKTPONPOBOAKM.

Mapenwne : He nepeHocuTb annapat Haa NoAbMU MW NpeaMeTamu.

Oxorm : HocuTe pabouyto oaexay 13 orHeyrnopHom TkaHu (X/10MOoK, CreLoBKa Un IKUMHCOBKA).
PaboTaiiTe B 3alUMTHbIX MepyaTkax M dapTyke W3 OrHeyrmopHOM TKaHW. 3awutute
OKPY>IOLMX C MOMOLLbIO 3alMTHLIX OMHECTOMKUX 3KPaHOB WAW Npeaynpeaute ux He
CMOTPETb Ha Ayry W ocTaBaTbCs Ha 6€30MacHOM paccTOSHUM.

Puck noxapa : Y6epute BCce BoO3rapaeMble MpeaMeTbl M3 pabouyero npocTpaHcTea. He pabotaiite B
NpUCYTCTBUU BO3rapaeMoro rasa.

AbiM : He BapixaliTe cBapouHble ra3 v AbiM. Mcronb3yiiTe annapaT B XOpOLO NPOBETPUBAEMOM
MecTe. Ecnu Bbl BapuTe B MOMELLEHWUM, TO AOMKHA BbITb BbITSKKA

[ononHutenbHbie Jobble cBapoyHble paboTl :

npeaocTepexeHns: - B MOMELLEHUSIX C BLICOKMM PUCKOM yAapa 3MEKTPUYECKUM LLOKOM,

- B 3aKpbITbIX NMOMELLEHMSIX,
- B MPUCYTCTBMUM BO3rapaeMblX UM B3pbIBOOMACHBIX MaTepuanos,
BCeraa AomkHa ObiTb MpeaBapuTenbHO Of06peHbl «OTBETCTBEHHLIM 3KCMEPTOM» U
BbIMOJIHEHbI B MPUCYTCTBUM NIOAEN, CneumanbHO 06ydYeHHbIX, YTo6bl NMpUIPTY Ha NOMOLLb B
cnyyae HeobxoauMMocTU. HeobxoaMMO MCMonb3oBaThb TEXHWYECKUE CpeAcTBa 3alluuThl,
onucaHHble B TexHuueckorn Cneundukaumm CEI 62081.
CBapka Ha BblCOTe 3anpeLleHa, KpoMe CnyyaeB UCnonb3oBaHus niaTgopm 6esonacHocTv

JInua, ncnonb3yowme 3N1EKTPOKapANOCTUMYJIATOPbI, AO/HKHBI MPOKOHCY/IbTUPOBATbLCA Y Bpaya nepen
pa6oToii Cc AaHHbLIMKM annapaTaMu. He ucnonb3yiiTe 3TOT annapaTt ANs pa3MOPaXKMBaHUSI KAHANN3aLUWiA.
O6pauyaiiTech C ra3oBbiM 6aJ/IJIOHOM OCTOPOXKHO. 3TO MOXKET 6bITb ONACHO, €C/IN ra30Bbli 6an/I0H nn
BEHTWU/Ib 6a/1J1I0Ha NOBPEXAEHbI.
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HEMCMNPABHOCTH, NPUYUHbDI, YCTPAHEHME

HEUCNPABHOCTb BO3MOXXHbIE MPUYUHDI YCTPAHEHUE HENCNIPABHOCTHU

Mogava cBapoyHoM
MPOBOJIOKM HEpPaBHOMEPHA.

Hannasbl MeTanna 3abusatot
oTBepCTHE.

OunCTUTE KOHTaKTHYIO TPYOKY Mnu
MOMeHsITe ee N CMaXTe COCTaBoOM
npoTuB npununanus. Apt. : 041806

MpoBONOKa NPOKpy4MBaETCs B
ponwukax.

- MpoBepbTe AaBNEHNE POSIMKOB WU
3aMeHuTE KX.

- [lnaMeTp NpOBOJIOKW HE COOTBETCTBYET
pOnmKy.

- Ucnonb3yeTcs HECOOTBETCTBYOLAs
HUTEHanpaBnsoLas Tpybka B ropeske.

[Buratens pa3maTbiBaHWs He
paboTaer.

TOpMO3HOE YCTPOWUCTBO 606MHBI
WY PONIMKA CINLIKOM TYyroe.

PazoxmMuTe TOPMO3 1 PONMKM.

Mpo6nema c noaauen

MpoBepbTe, UTO KHOMKa Mycka B
nonoxeHun BKJ1.

Mnoxas nogaya NpoBONOKM.

HuTeHanpaensioLwas Tpybka
3arpsisHeHa WK NoBpexaeHa.

OuncTuTe UM 3aMeHuTe ee.

TOpMO3HOE YCTPOWUCTBO 606MHBI
CIIMLLKOM Tyroe.

PazoxxmuTe TOpMO3.

OTCyTCTBYET CBApOUYHbIiA TOK.

AnnapaT HenpasubHO NOAKIIOYEH
K CETU.

MpoBepbTe NOAKIOHYEHNE K CETH, a
TaKXe, YTO NMUTaHWE AeNCTBUTENBHO
0AHO(DA3HOM.

HenpasunbHoe noakoyeHve
Macchbl.

MpoBepbTe kabenb Macchl
(noacoeanHeHne U Knewm).

MepekntoyaTenb MOWHOCTM He
paboTaert.

MpoBepbTe raweTKy ropenku .
MpoBepbTe nepekoyaTesib MOLHOCTYU .

TpoBonoka 3acTpeBaeT nocne
NpoXo/a Yepes posIvKX.

HuTeHanpaensiowas Tpybka
pacnioLeHa.

lMpoBepbTe HUTENPOBOASALLYIO TPY6KYy U
KOpNYC ropenky.

MpoBosioKa 3acTpeBaeT B ropesike.

Mpounctute unun 3ameHnTe ee .

OTCyTCTBYET KanunnsipHast Tpybka
(cTanb).

MpoBepbTE HanWuKe KanuIspHO
TpY6KM .

CNVLLKOM BbICOKast CKOPOCTb
noaaun.

CHuzbTe CKOPOCTb Nnoaayn.

MopUCTbI CBAPOYHBbIN LLIOB.

HepocratouHas nopava rasa

[wnanasoH perynuposku ot 15 go 20
N/MVH. 3almncTUTE OCHOBHOW MeTann

B 6annoHe 3akoHuMNCs ras.

3ameHwuTe 6ansioH.

HeynoBneTBopuTenbHOE Ka4yecTBo
rasa.

CMeHuTe ras.

LIMpKynsaums Bo3ayxa unm
BO34elicTBME BETpa.

MpeaoTBpaTMTE CKBO3HSIKY, 3alUMTUTE
CBApPOYHYIO 30HY.

BbinyckHoe conno rasa
3arpsa3HeHo.

OuncTUTE CONMO MM 3aMeHUTE ero.

MpoBOMOKa NNOXOro KayecTsa.

Mcnonb3yiiTe NpoBOSIOKY, NOAXOASLLYIO
ans ceapkv MUM-MAT.

Mnoxoe ka4yecTBO cBapuBaeMoW
NOBEPXHOCTK (pPXaBuMHa U T4 ...)

3auucTUTe AeTanb Nepes CBapKown

3HaunTeNbHOe KONNYECTBO
YaCTU4EK UCKPEHUA.

HaTsixxeHue ayru nMbo CMLLKOM
HU3KOE, B0 C/IMLLIKOM BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapku.

HenpaswnbHoe 3akpennaHue
Macchbl.

MpoBepbTe 1 NOMECTUTE 3aXUM Macchbl
KaK MOXHO 6mxe K 30He CBapKu.

3almTHOro rasa HeAoNCTaToyHO.

OTperynupyiite pacxog rasa.

OTcyTCTBME rasa Ha Bbixoae
ropenku

a3 HenpaBWIbHO MNOACOEANHEH.

MpoBepbTe NPaBUIIbHO N NOAKOYEHO
COefIMHEHME rasa psAoM C BUraTenem.
MpoBepbTE PeayKTop U 3MHKTPOKIanaHb!
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

« La garantie n’est valable que si le bon a été correctement rempli par le vendeur.

« La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d'achat (piéces et
main d'ceuvre).

« La garantie ne couvre pas les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute
autre avarie due au transport.

« La garantie ne couvre pas l'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

En cas de panne, retournez I'appareil a la société GYS (port dii refusé), en y joignant :
» Le présent certificat de garantie validé par le vendeur
« Une note explicative de la panne.

Apreés la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d’un devis.

Contact SAV :

Société Gys-134 Bd des Loges

BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex

Fax: +33 (0)243 01 2375 - Tél: +33 (0)2 43 01 23 68

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12
Monate nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den
Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kdufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz
von Ersatzteilen. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StéBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschdden, die infolge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.)
sowie bei Gebrauchsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerdt bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich Gber den
Fachhandel einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des
zuvor vorgelegten Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich
die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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@Déclaration de conformité :

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

Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN 50445 de
2008, EN 60974-10 de 2007.

Le marquage CE a été apposé en 2010.

@ Declaration of conformity :

The equipment described on this manual is conform to the instructions of low voltage 2006/95/CE of
12/12/2006, and the instructions of EMC 2004/108/CE of the 15/12/2004.

This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005, EN 50445 de 2008, EN60974-10 of 2007.

CE marking was added in 2010.

Konformitédtserkldarung

GYS erklart, dass die SchweiBanlage SMARTMIG 142, 162 und 3P richtlinienkonform mit folgenden
europdischen Bestimmungen hergestellt wurden: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und
EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004 elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden.
Dieses Gerat stimmt mit den harmonisierten Normen EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-
10 von 2007 uberein.

CE Kennzeichnung: 2010

@ Declaracion de conformidad

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

El marcado CE fue fijado en 2010.

@neknapauml 0 COOTBETCTBUM:

Gys 3asBnseT, 4To cBapoyHble annapatel SMARTMIG 142, 162 u 3P npousseseHbl B COOTBETCTBUN C
anpektnBamn EBpocotosa 2006/95/CE 0 HM3KOM HanpskeHun oT 12/12/2006, a Takxe C AMpeKTUBaMM
CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOB/IEHO B COOTBETCTBUM C COrflacoBaHHbIMM HopMamn EN60974-1 2005 r, EN
50445 2008 r, EN 60974-10 2007 r.

Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2010 r.

01/12/2010 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Président Directeur Général
134 BD des Loges

53941 Saint-Berthevin ' Wé‘uﬂ .

France
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142

1 Support bobine_ Reel stand_ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ MoacTaBka Ans kaTyLuku 71601

2 Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-vélvula_ dnextpoknanaH C51461 71540

3 Roue arriére_ Wheels_ Durchmesser Rad_ Rueda_ koneco o 71370

4 Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ MogatoLiee ycTpoicTeo 51026 51041

5 Boitier gaz/no gaz _ Gas/No gas change box _ Deckelklappe fiir Polaritdtsumkehrung _ Caja de 51384
inversion de polaridad _ Kopo6ka MHBEpcuM NonsipHOCTv

6 Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atrés / Nepearee koneco (M 71181

7 Voyant thermiqye _ Thermal light _ Warmeschiitz Kontrollicht _ Indicador térmico_ WHaukaTop 51019
TemnepaTypHON 3aluThbl

8 Inverseur (x2) _ Switch (x2) _ Schalter (x2) _ Botdn (x2) _ Mepexntouatens (x2) 52464

9 Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potencidmetro boton_ 73009
MoTeHunomeTp

10 Raccord européen_ Euro connector_ _Conector Euro_ PasbeM A5 ropesnku eBponeickoro ® 51025
CTaHpapTa

11 Grille de ventilateur _ Fan grid _ _ Ventilatorgrill _ Rejilla de ventilador _ Pewetka BeHTUnatopa 51010

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

13 Pieds d'angles (x4) _ Angle feet (x4) _ Fiisse (x4) _ Pies (x4) _ Hoxku (x4) 51385

14 Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ Mopenka 71392 71394

15 Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff _ Pufio delantero _ Pykositka 72072

16 Circuit _ Board _ Karte _ Carta _ MnaTa 53183

17 Ventilateur _ Fan _ Ventilator_Ventilador_ BeHTunsitop 51023

18 Pont de diodes_Rectifier_ Gleichrichter_Puente de LED_ [IuoaHbii MocT 52180 | 52178

19 Self de sortie _ Choke _ Drossel_ Self _ [ipoccenb 53180

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

21 Poignée arriere _ Rear handle _ Hinterer Griff _ Pufio _ Pykositka 71515

22 Interrupteur I/O _ I/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Interrupteur I/O _ 52460
Boikntouatens 1/0

23 Cordon secteur _ Main cable _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacion _ Mutatowmin kabenb C51109 | C51110




PIECES DETACHEES / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3ANYACTU

SMARTMIG 3P

Désignation

1 Support bobine _ Reel stand _ Rollenhalter_ Soporte de bobina_ MoacTaBka Ans kaTywku 71601
2 Electrovanne_ Solenoid valve_ Elektroventil_ Electro-vélvula_ SnexkTpoknanaH 71540
3 Roue arriére _ Rear wheel _ Durchmesser Rad _ Rueda _ koneco 71370
4 Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadera _ Mogatouiee ycTpoiictso 51041
5 Sélecteur mode _ Mode switch _ Modus Schalter _ Botdn de modo _ Bbi6op pexuma 52458
6 Bouton potentiométre _ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciémetro botn _ MoTeHumomeTp 73099
7 Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potencidmetro botdn _  MoTeHumomeTp 73009
8 Inverseur _ Switch _ Schalter _ Boton _ Mepekntouarens 52464
9 Voyant thermique _ Thermal light _ Warmeschiitz Kontrollicht_ Indicador térmico _ MHAMKaTop TeMnepaTypHOi 3aluuThl 51019
10 | Raccord européen _ Euro connector_ _Conector Euro_ Pa3beM A/isi ropesikv eBponeiickoro craHaapra 51025
11 | Connecteur texas _ Dinze plug _ Texasbuchse _ Conectador _ KoHHekTop 51477
12 | Grille support de ventilateur _ Fan grid _ Ventilatorgrill _ Rejilla de ventilador _ PelwweTka BeHTUnaTopa 51010
13 | Pieds d'angles (x4) _ Angle feet (x4) _ Fusse (x4) _ Pies (x4) _ Hoxku (x4) 51385
14 | Roue avant _ Front wheels _ Vorderrad _ Rueda de atras _ MNepeaHee Koneco 71181
15 | Poignée avant _ Front handle _ Vorderer Griff_ Pufio_ Pyuka 72072
16 | Circuit potentiométres _ Potentiometer board _ Potentiometer Karte _ Carta de potenciémetros _ MNnata noteHuuomeTpa 53189
17 | Ventilateur _ Fan _ Ventilator _ Ventilador _ BeHTunsitop 51023
18 | Circuit contrdle moteur_ Motor control board _ Motorkontrolle Karte _ Carta de control del motor _ Mnata ynpaenexus geuratens | 53184
19 | Pont de diodes _ Rectifier _ Gleichrichter_Puente de LED_ [inoaHblit MOCT 52179
20 | Circuit CEM _ EMC Board _ Elektromagnetische Vertraglichkeit Karte _ Carta de proteccion contra campos magnéticos 53182
_ MnaTa 3neKTpOMarHuTHOI COBMECTUMOCTM
21 | Self de sortie _ Choke _ Drossel _ Self _ [lpoccent 53181
22 | Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTop 53178
23 | Poignée arriére _ Rear handle _ Hinterer Griff_ Pufio_ Pyuka 71515
24 | Interrupteur M/A _ Main switch _ Ein/Aus — Schalter_ Interruptor On/Off_ BbikntouaTenb BK/BbIKI 52460
25 | Cordon secteur_ Mains cable _ Netzstromkabel_ Cable de alimentacion _ Mutatowmii kabenb C51111
26 | Torche amovible _ Removable torch _ Brenner _ Antorcha _ lopenka 71394
27 | Pince de masse _ Earth clamp _ Masseklemme_ Pinza de masa_ Ka6enb Macchl 71116
28 | Porte-électrodes _ Electrode holder _ Elektrodenhalter_ Porta electrodos _ Enktpogoaepxartens 71053
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO/
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Smartmig

ICONES / SYMBOLS / ZEICHNENERKLARUNG / SIMBOLOS GRAFICOS/ CUMBOJ1bl

A @ Amperes @ Amps @ Ampere @ Amperios @ Avnep

v @ volt @ Volt @ Volt @ Voltios @ Bonst

Hz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ repy
@ Protégé contre 'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de
gouttes d'eau @ Protected against rain and against fingers access to dangerous parts @ Geschiitzt
gegen Beriihrung mit gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall @ protegido

P21 contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de gotas de agua.
@ AnnapaT 3awWMueH OT A0CTyNa pyK B onacHble 30HbI M OT BEPTMKabHOTO NaaeHus kanenb soabl @
Ceapka Ha noctosHHoM Toke @ Proteggere dalla pioggia e proteggere le dita evitando I'accesso di
queste alle zone pericolose.

— @ Courant de soudage continu @Welding direct current @ GleichschweiBstrom @ La corriente de

soldadura es continua @ Csapka Ha nocTosiHHOM Toke

1]{) 50-16; Hz

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz @ Single phase power supply 50 or 60Hz @
Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz @ Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz @
OpHodasHoe Hanpsbkenue 50 unm 60ry

Uo

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufspannung @ Tensidn asignada de
vacio @ Hanpsxenve xonoctoro xopa

ul

@ Tension assignée d'alimentation @ rated supply voltage @ Netzspannung @ Tension de la red @
HanpsxeHue cetn

I1max

@ Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current
(effective value) @ Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente maxima de alimentacion
de la red @ MakcumanbHbIl ceTeBoit Tok (3 heKTMBHas MOLHOCTb)

Ileff

@ Courant d'alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaler
tatsachlicher Versorgungsstrom & Corriente de alimentacion efectiva maxima @ MakcumanbHbIit
3(dheKTNBHBIN ceTeBoil Tok

EN60 974-1

@ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative
to welding units @ Das Gert entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerite @ El aparato esta
conforme a la norma EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura @ Annapat cooTeeTcTByeT
eBponeiickoi Hopme EN60974-1

Transformateur-redresseur monophasé @ Single-phase converter-rectifier @ Einphasiger
Trafo/Frequenzumwandler @ Transformador-rectificador monofésico @ oaHodasHbIit MHBEpTOP, C
TpaHcdhopMauveit M BbINpSMNEHNEM. @ Trasformatore-raddrizzatore mono-fase

X (40°C)

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

"

@ 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant & I2 : corresponding conventional welding
current @ 12 : entsprechender SchweiBstrom @ 12 : Corrientes correspondientes @ 12 : Toku,
cooTBeTCTBYIOWME X*

@ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes @ U2 : conventional voltages in
corresponding load @ U2 : entsprechende Arbeitsspannung @ U2 : Tensiones convencionales en
carga @ u2: COOTBETCTBYHOLIME CBAPOYHbIE HaNpsXKeHUs*

@ Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de
courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in
environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed
in such places. @ Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken.
Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. @
Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de
corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. @ ApantuposaH ans csapku B cpene
C MOBbILIEHHBIM PUCKOM 3MEKTPOLLOKa. OAHAKO CaM UCTOYHUK MUTaHUS He AOMKEH BbiTb PacronoxeH
B TakWUX MecTax.

@ Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with European Directive @
Gerat entspricht europaischen Richtlinien @ El aparato esta conforme a las normas europeas @
YCTpOIICTBO COOTBETCTBYET €BPONENCKUM HOPMaM

@ Conforme aux normes GOST (Russie) @ Conform to standards GOST / PCT (Russia)
@ in Ubereinstimmung mit der Norm GOST/PCT @ Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia) @
MpoaykT cooTBeTCTBYET CTaHAapTy Poccumn (PCT)

@ L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !) @ The
electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !) @ Der elektrische
Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (schiitzen Sie sich !) @ El arco produce rayos
peligrosos para los ojos y la piel (i Protéjase !) @ Snektpuueckas ayra NPOU3BOANT OMACHBIE Myum
Ans rnas 1 koxu (3aumTute ce6s!) @ Buumanue! CBapka MOXET Bbi3BaTb NOXap MM B3pbIB.
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@ Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique @
Separate collection required — Do not throw in a domestic dustbin @ Produkt fiir selektives
Einsammeln. Werfen Sie diese Geréte nicht in die héusliche Miilltonne. @ Este aparato es objeto de
) una recoleccién selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico. @ MpoaykT Tpebyet
cneumansHoit yTunusaumu. He BbibpackiBaTh € GbITOBBIMU OTXOAAMU.

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual @
A m Achtung : Lesen Sie die Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. @
BHMMaHKe ! YuTaiiTe MHCTPYKLUMIO MO UCMIONb30BaAHUIO

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. @ Caution, welding can produce fire or
explosion. @ Achtung : SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen @ Cuidado, soldar puede
iniciar un fuego o una explosion. @ BHumaHue | YnTalite MHCTPYKLMIO MO MUCMOMb30BaHUI0

ACCESSOIRES /ACCESSORIES / ZUBEHOR / ACCESORIOS / AKCECCYAPbDI
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P .
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