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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

AL

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

Tout dommage corporel ou matériel d0 a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre
retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d’incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

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

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiere, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corro-
sives de méme pour son stockage. S’assurer d’une circulation d’air lors de I'utilisation.

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).
Humidité de l'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs
électromagnétiques (attention au porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.
Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

© OB

>

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

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

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

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

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

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

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

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

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



é . NOVOMIG 110
GREENL;!;I‘EE

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Les fumées, gaz et poussiéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une
ventilation suffisante, un apport d’air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solu-

Q
tion en cas d’aération insuffisante.
. Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par
ailleurs le soudage de certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent
étre particulierement nocifs, dégraisser également les piéces avant de les souder.
Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale

et maintenues a un support ou sur un chariot.
Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUES DE FEU ET D’EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins

\\‘ 11 métres.

Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source
d’'incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider
de toute matiére inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres
inflammables.

SECURITE ELECTRIQUE

N

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

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

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

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

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

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

Ce matériel n’est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux

DD basse tension privés connectés au réseau public d’alimentation seulement au niveau moyenne et haute

tension. S’il est connecté a un réseau public d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

Q'
%\* magnétiques (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du
=F M

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

Tousles soudeursdevraientutiliserles procédures suivantes afinde minimiser'’exposition aux champs électromagnétiques
provenant du circuit de soudage:

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

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

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

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme cété du corps;
* raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

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

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

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

DES RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du
fabricant. Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel
de soudage a l'arc de résoudre la situation avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action
corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d’autres cas, il peut étre nécessaire de
construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec montage de
filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient
plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

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

a) la présence au-dessus, au-dessous et a c6té du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d’alimentation, de
commande, de signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d’appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

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

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

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

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

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a l'arc peut servir a déterminer et résoudre
les cas de perturbations. Il convient que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est
spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer l'efficacité
des mesures d’atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de l'autre a
proximité du sol ou sur le sol.

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position
verticale.

Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Il est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

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

* Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, les vérifier réguliérement !

» S’assurer que la fixation de la piéce est solide et sans problémes électriques !

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

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

» La torche doit étre totalement déroulée afin d’éviter toute surchauffe.

* Arrétez le générateur de courant avant chaque entretien et avant de remplacer ou contréler les pieces d’usure.

* Contrélez régulierement I'état de la torche. Si celle-ci est endommagée, elle doit &tre remplacée.

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

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

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

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

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

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

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

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

* L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.

» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le

matériel. Al'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue

des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.

=>  Controler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il

) .3} doit étre remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire,

afin d’éviter tout danger.

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

* Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des

batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit:
Le NOVOMIG 110 est un poste de soudure traditionnel pour le soudage semi-automatique en courant alternatif en No
Gas uniquement (Fil fourré). Le réglage de cet appareil est simplifié grace a la solution SMART.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique
monophasée 230 V (50 - 60 Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre.

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que
I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation.
Dans certains pays, il peut étre nécessaire. de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maxi-
males.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG-I)

1- Potentiométre de vitesse fil 6- Sortie torche fixe

2- Panneau de contréle et Tableau «Smart» 7- Cable de masse fixe
3- Interrupteur marche/arrét 8- Moto-dévidoir

4- Interrupteur de tension 9- Support bobine

5- Cordon d'alimentation 10- Poignée

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER (FIG-II)

« Cet appareil ne peut souder qu’avec du fil sans gaz de @ 0,9 (fil fourré No Gaz).

o |'utilisation de fil sans gaz ne nécessite pas d’apport de gaz.

« Cet appareil est livré d’origine pour fonctionner avec un fil @ 0,9 en No Gaz. Le tube contact, la gorge du galet, la
gaine de la torche sont prévus pour cette application. Le produit est équipé d’un galet spécifique avec 2 gorges de @ 0,9.
Il posséde une gorge en U (préconisée pour le fil No Gaz) et une en V.

e Le NOVOMIG 110 est recommandé pour souder |'acier d’épaisseur 1 a 2mm. En dehors de cette plage et jusqu’a 4mm,
I'assemblage nécessitera plusieurs passages.

e Ce procédé de soudure nécessite une vitesse d'exécution trés lente pour obtenir un cordon de soudure de bonne

qualité.

e Attention : Le courant circule dans la torche et peut créer un arc de soudure sans appui sur la gachette.

* Retrouver une vidéo de démonstration du NOVOMIG 110 sur le site YOUTUBE. <)
https://www.youtube.com/watch?v=IvgBXjgbAUk Tube

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG-III)

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

e QOuvrir la trappe du poste

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

» Régler le frein (1) 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 (2).

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

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

¢ Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

o 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.
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« Serrer la molette (fig III-C) en restant appuyé sur la gachette jusqu’a ce que le fil soit entrainé, puis arréter le ser-
rage.

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

Le NOVOMIG 110 peut accueillir des bobines de diamétre 100 mm.

‘ No Gas ‘ 0.9 (086104) \

UTILISATION (FIG 1IV)

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

« Votre tension (boutons A/ B)

* Votre vitesse de fil, en réglant le potentiométre (1) sur la zone de couleur indiquée et ajustez si besoin.
Exemples, pour souder de la tole de 1.0 mm d’épaisseur :

e Mettez le bouton (2) sur la position « A »

» Réglez le potentiométre (1) sur la zone de la couleur la plus claire et ajustez « au bruit » si besoin.

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

- Respecter les regles classiques du soudage.

- Couper l'alimentation en débranchant la prise. A I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

- Le pliage excessif du cable de la torche perturbera le dévidage du fil.

- Le cable de la torche doit étre maintenu en position droite lors du chargement de la gaine intérieure afin d’éviter
une déformation permanente de cette gaine. Cette déformation perturbera I'alimentation du fil.

- Protection thermique : le voyant s’allume et la durée de refroidissement est de 5 a 10 mn en fonction de la tempéra-
ture ambiante.

Eclaboussures :

- Lors du soudage, les éclaboussures peuvent facilement endommager la torche et le matériel de soudage. Afin
d’éviter des contraintes sur le dévidage du fil, sur la stabilité de I'arc, les éclaboussures dans les embouts et les buses
doivent étre nettoyées dés que nécessaire.

- Les éclaboussures accumulées dans la buse qui n‘ont pas été nettoyées en temps voulu provoqueront un court-cir-
cuit dans la torche, ce qui pourrait endommager les éléments de la torche.

- L'usage d'un agent anti-éclaboussures ou une pate anti-éclaboussures pour réduire les éclaboussures est recomman-
dé. Afin d'éviter de détériorer la torche, ne pas utiliser un outil coupant pour nettoyer les éclaboussures.

- La torche ne doit pas étre utilisée ni pour le chauffage ni pour la découpe.

- Le cable de la torche ne doit pas étre utilisé pour tirer d’autres objets lourds (telle que le poste a souder).

- La torche doit étre nettoyée et bien rangée lorsque 'opération de soudage est terminée.

- Si la torche n’est pas utilisée durant plus d’'une semaine, le fil de soudage doit en étre retiré pour éviter I'accroisse-
ment de frottements a l'intérieur de la gaine interne du fil (par oxydation du fil).

- Des protections externes supplémentaires sont nécessaires lorsque la torche est utilisée dans les cas suivants :

a. Risque élevé de choc électrique ;

b. Environnement inflammable ;

c. Position de travail en hauteur;

d. Environnement bruyant ;

e. Environnement avec courant d'air ;

f. Réservoirs fermés.

DONNEES TECHNIQUES DE LA TORCHE

Procédé MIG/MAG
Méthode de guidage Manuel
Tension nominale/Créte 113V
Courant nominal de soudage (A) 80 A
Facteur de marche a 40°C Imax 35%
Diamétre du fil de soudage applicable 30.6~1.0 mm
Longueur du faisceau 2.2m

Type de gaz Sans gaz uniquement
Débit de gaz (I/mn) Non applicable
Mode de refroidissement Naturel
Norme appliquée EN60974-7: 2013
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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 :
NOVOMIG 110

X%-max 6% - 85A
12% 65A
Lors d'utilisation intensive (> facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas I'arc s'éteint

et le voyant de protection apparait. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante.
B : les essais d'échauffement ont été effectués a température ambiante et le facteur de marche a 40 °C a été déter-

miné par simulation.

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

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

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

« Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonc-

tionnement !

Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d’apport et du changement de la bobine du fil d'apport.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

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

CAUSES POSSIBLES
Des grattons obstruent I'orifice.

REMEDES

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

Le fil patine dans les galets.

Contréler la pression des galets ou
les remplacer.

Diametre 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).

Le fil bouchonne apres les galets.

Gaine guide fil écrasée.

Veérifier 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

Buse trop encrassée.

Nettoyer la buse ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage No
Gas.

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

Nettoyer la piéce avant de souder

Particules d’étincelage trés
importantes.

Tension d’arc trop basse ou trop
haute.

Voir parameétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

Controler et positionner la pince de
masse au plus proche de la zone a
souder
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WARNING - SAFETY RULES
GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ ’LJ Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured
in this manual .
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive
panel and/or in the user manual. The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding.
In case of inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the
machine in an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks.
People wearing pacemakers are advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be
insulated, dry, fireproof and in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies
depending on the application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate
whilst wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters
and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear
protective clothes.

LTI

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same
applies to any person in the welding area).

©

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...

Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer
is not responsible for any accident or injury that happens as a result of not following these safety
precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During
maintenance work on the torch or the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait
at least 10 minutes before any intervention. The cooling unit must be on when using a water cooled torch
in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

>
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WELDING FUMES AND GAS

The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate
ventilation and/or extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is
@ recommended in cases of insufficient air supply in the workplace.
= Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding
certain pieces of metal containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also
need to degrease the workpiece before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a
support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

\ Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be
moved to a minimum safe distance of 11 meters.

U
A fire extinguisher must be readily available.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

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

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any
inflammable or explosive materials (oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

ELECTRIC SAFETY

N

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables,
electrodes) because they are connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors
are discharged.

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

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross
section is adequate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order
to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating shoes, regardless of the environment in which you work in.

CEM CLASSIFIED MATERIAL

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is
supplied by the public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in
ensuring electromagnetic compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio
frequencies.

voltage systems interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a public
low-voltage power grid, it is the responsibility of the installer or user of the device to ensure, by checking
A with the operator of the distribution network, which device can be connected.

D [: This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

=3 The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The
:?’\W welding current generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for
people wearing medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the
welders.
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All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF)
generated by the welding circuit:

e position the welding cables together — if possible, attach them;

 keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

 never enroll the cables around your body;

e never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

e connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

» do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

» do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet
known.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s
instructions. If electromagnetic disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment
to resolve the situation with the manufacturer’s technical assistance. In some cases, this remedial action may be as
simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around
the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences
must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area
where the installation is planned.

. In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and
on the sides of the arc welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each
other. This may require extra precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities
that take place there. The area taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve
cases of disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of
CISPR 11: 2009. In situ measurements can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with
the manufacturer’s recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures
such as the filtering of the power suplly network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a
metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity along the cable’s entire length. The shielding
should be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the conduct and the
casing of the welding current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine
maintenance check according to the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be
closed and properly locked when the arc welding equipment is on.. The arc welding equipment must not be modified
in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions. The spark gap of the arc
start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.
c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the
ground.

d. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However,
metal objects connected to the workpiece increase the riskof electric shock if the operator touches both these metal
elements and the electrode. It is necessary to insulate the operator from such metal objects.

11
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e. Earthing of the welded part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size
and its location (which is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some
cases but not systematically, reduce emissions It is preferable to avoid the earthing of parts that could increase the risk
of injury to the users or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate that the earthing of the part
is done directly, but in some countries that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection
is made with a capacitor selected according to national regulations.

f. Protection and plating : The selective protection and plating of other cables and devices in the area can reduce
perturbation issues. The protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the
machine’s weight. The handle(s) cannot be used for slinging.

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.
Do not place/carry the unit over people or objects.
The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

Stray welding currents/voltages may destroy earth conductors, damage electrical equipment or cause
components to warm up which may cause a fire.

« All welding connections must be firmly secured, check regularly !

» Check that the metal piece fixation is strong and without any electrical problems !

e Attach or hang all the electrically conductive elements, such as the trolley and slinging equipment, in order to
insulate them

» Do not place any electrical equipment, such as drills or grinders, on top of the welding machine without insulating
them !

« Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when they’re not in use !

EQUIPMENT INSTALLATION

» The torch must be fully uncoiled to prevent overheating.

» Switch off the generator before each maintenance and before replacing or control wearing parts.

* Regularly check the condition of the torch. If damaged, the torch must be replaced.

¢ Put the machine on the floor (maximum incline of 10°).

» Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
¢ The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

* The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

* The machine protection level is IP21, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a 212.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

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

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons
that result from an incorrect and/or dangerous use of the machine .

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

» Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
* Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out
maintenance work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.
* Remove the casing 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.

/’ @)D - Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be
replaced by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person.
* Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
* Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.
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INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

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

The NOVOMIG 110 is a traditional machine for semi-automatic welding of flux cored wire only (AC current).
Adjustment and Setting of this machine is easy with its SMART feature.

ELECTRICITY SUPPLY
This machine is fitted with a 16A socket type CEE7/7 which must be connected to a single-phase 230V (50 - 60 Hz)
power supply fitted with three wires and one earthed neutral.
The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and
its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries,
it may be necessary to change the plug to allow the use at maximum settings.

DEVICE PRESENTATION (FIG-I)

1- Wire speed regulator 6- Fixed torch

2- Control panel and table for SMART feature 7- Fixed earth cable
3- Power Switch Off/On 8- Drive Reel

4- \oltage selection 9- Wire Reel Support
5- Power cable 10- Handle

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL (FIG-II)

This machine can only weld with no gas wire of @0.9 (no gas flux cored wire)
Using no gas wire does not require a gas supply

This machine is supplied to work with a @0.9 no gas wire. The contact tip, the rollers, the torch liner are made for this
use. The product is equipped with a two @0.9 grooves roller. One is U shaped (recommended for no gas wire) and the
the other is V shaped.

The NOVOMIG 110 is recommended for welding steel 1 to 2mm thick. For thicker sheets, up to 4mm, the assembly will
require several passes.

This welding process requires a slow speed in order to obtain a good quality welding bead.

Warning : The current circulates in the torch and can create a welding arc without pressing on the trigger.

Watch a demonstration video of the NOVOMIG 110 on YouTube.
https://www.youtube.com/watch?v=lvgBXjgbAUk Tlll]E
PROCESS OF REEL AND TORCH ASSEMBLY (FIG-III)

Remove the Nozzle (fig III-E) from the torch by turning clockwise and then remove the contact tip, leaving the sup-
port

and the spring on the torch (fig III-D).

« Open the door of the machine

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

¢ Adjust the reel break (1) to avoid reel movement tangling the wire when welding stops. Be careful not to tighten
too much - the reel must rotate without straining the motor.

e Tighten the plastic screw (2).

FIG III-B : Installing the drive roller.

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

* Loosen the drive roller knob as far as possible.

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

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

« Tighten the knob (fig III-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

« Leave approximately 5cm of wire out of the end of the torch, then attach the contact tip suitable for the wire used,
and then the nozzle (fig III-E).

The NOVOMIG 110 can accommodate 100mm diameter wire reels.

‘ No Gas ‘ 0.9 (086104) \

®

13
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DIRECTIONS FOR USE (FIG IV)

The NOVOMIG feature allows you to adjust the voltage and the wire speed.

¢ The voltage (button A/ B)

* Wire speed - adjust the regulator (1) to the colour zone indicated.

Examples :

To weld 1.0mm thick steel :

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

* Move the regulator (1) to the zone of lightest colour and adjust « by sound » if required

ADVICE AND THERMAL PROTECTION

- Respect the normal rules of welding

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

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

- The excessive bending of the cable will disrupt the wire feed.

- The torch cable must be maintained in a straight position throughout inner liner loading to avoid permanent da-
mage.

- Thermal protection: the indicator lights up and the cooling time is 5 to 10 minutes depending on the ambient tempe-
rature.

Splashes :

- During welding, the spatters can easily damage the torch and welding equipment. To avoid constraints to the cable,
the welding arc’s stability. Any spatter on the nozzle or difuser should be cleaned as soon as possible.

- The spatters accumulated in the nozzle that are not cleaned in due course will cause a short-circuit which could
damage the torch elements.

- The use of anti-spatter agenst to reduce the spatters is recommended. In order to avoid to deteriorate the torch,
do not use a cutting tool to clean th splashes.

- The torch mustn’t be used for heating and cutting.

- The torch cable mustn't be used for pulling heavy objects (such as the welding station).

- The torch must be clean and tidy when the welding operation has ended.

- If the torch is not used for more than one week, the welding wire must be removed to avoid the increase of friction
inside the intern sheath wire (by wire oxidation).

- Additonal external protections are necessary when the torch is used in the following cases:

a. High risk of electric shock ;

b. Combustible environment ;

¢. Work position at height ;

d. Noisy environment ;

e. Environment with airstream ;

f. Closed tanks.

TECHNICAL CHARACTERISTICS OF THE TORCH

Process MIG/MAG
Guide method Manual
Nominal/Peak voltage 113V

Max Welding current (A) 80A
Operating factor to 40°C Imax 35%
Diameter of the applicable welding wire @0.6~1.0 mm
Cable length 2.2m

Type of gas Without gas only
Gas flow rate (I/mn) Not applicable
Cooling mode Free cooling
Applied standard EN60974-7: 2013
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DUTY CYCLE & WELDING ENVIRONMENT DURING USE

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

NOVOMIG 110

X%-max 6% - 85A
12% 65A

During intensive use (> duty cycle) the thermal protection can activate, if this event the arc switches off and the ther-
mal protection indicator switches on. The welding machine has a constant voltage output.
Note: The machines’ duty cycle has been tested at room temperature (40°C) and has been determined by simulation;

RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS
The wire feeders contain moving parts that may catch hand, hair, clothes or tools which can lead to injuries!
Take extra care.
¢ Do not lay a hand to swivel or moving components or parts to the drive!
e Ensure that the housing covers or protective covers remain closed during operation!

TROUBLESHOOTING
SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES REMEDIES
The welding wire speed is not Debris is blocking up the opening. Clean out the contact tip or change it
constant. and replace the anti-adherence product.
Ref.041806
The wire skids in the rollers Check the roller pressure or replace it.
- Wire diameter incompatible with roller
- Covering Wire guide in the torch incompatible
The wire-feeder motor doesn’t operate. Reel or roller brake too tight Adjust the brake and rollers.
Electrical supply problem. Check 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 ensure the
supply is 230V (1PH) power socket.
Bad earth connection. Check the earth cable (connection and clamp
condition).
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. Nozzle dirty Clean or replace nozzle.
Poor quality wire. Use suitable wire for no gas welding.
Work piece in bad condition. (rust, etc...) Clean the metal before welding.
The arc produces a lot of sparks Arc voltage too low or too high. See welding settings.
Bad earth connection. Adjust the earth cable for a better connection.

15
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden

fuhren.
A M Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Verdnderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anlei-
tung gennant werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemadBe Handhabung dieses Gerates
enstanden sind.

Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes
und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung
angegebenen Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die
sachgemdBe Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften
konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir Schdden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitdt
leiten kdnnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von
Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz
bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerdt ist bis in einer Héhe von 1.000m (lber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fiihren. Beim
Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrliche Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung,
elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der
Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schldage, SchweiBlarm und -rauch. Schiitzen Sie daher sich selbst
und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschdaden und Hautverbrennungen fiihren.
Die Haut muss durch geeignete, trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze,
Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

®S

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe
(je nach SchweiBart und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind
ausdricklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch Schweivorhdnge
ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen mussen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden
und mit den nétigen Schutz ausgeristet werden.

<)

Bei Gebrauch des SchweiBgerates ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehér schadigt. Tragen
Sie daher im Dauereinsatz ausreichend Gehorschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

S

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken
zum Lifter. Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das Gerdtegehause, wenn dieses am Stromnetz
angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe
Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.
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ACHTUNG! Das Werkstlick ist nach dem Schweien sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem
Werkstlick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung
eines wassergekihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat nach Schweiende ca. 10min weiterlaufen zu
lassen, damit die Kihlfllissigkeit entsprechend abkihlt und Verbrennungen vermieden werden.

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

SCHWEISSRAUCH/ -GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft
fihren kénnen. Sorgen Sie daher immer flir ausreichend Frischluft, technische Beliiftung (oder ein

zugelassenes Atmungsgerat).
= Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen
= Raumen mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen missen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim
SchweiBen von Blei, auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium
(meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhéhte Vorsicht
gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden
bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstiickes von Lésungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.
Die zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen miissen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern
Sie sie ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.
SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

\ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand flir Gasflaschen
(brennbare Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
Brandschutzausriistung muss am Schwei3bplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle
Entstehungsquelle fiir Feuer oder Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behdlter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer
Gase). Bei gedffneten Behadltern miissen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.
Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

U ) Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden
Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schlage, schwere Verbrennungen bis zum
Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehiuse, wenn das Gerét
im Betrieb ist.

Trennen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit
sich die Spannung der Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschadigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal
vorgenommen werden. Tragen Sie beim SchweiBen immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabhéngig
von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM KLASSIFIZIERTES MATERIAL

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fur den Einsatz in Wohngebieten
bestimmt, in denen die lokale Energieversorgung Uber das Offentliche Niederspannungsnetz geregelt
wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die
elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafur bestimmt, an

DD private Niederspannungsnetze angeschlof3en zu werden, die an Offentliche Stromnetze mit mittlerer

und hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am 6ffentlichen Niederspannungsnetz, muss der

A Betreiber des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das Gerat fir den Betrieb
geeignet ist.

17
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ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF).
\*v Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen
B -

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in ihrer
Funktionsweise beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten
in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder
individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus
LichtbogenschweiBgeraten minimieren :

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

» Achten Sie darauf, dass ihren Oberkérper und Kopf sich so weit wie méglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;
» Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Korper wickeln;

» Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick méglichst nahe der SchweiBzone;

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

* Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der
Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere
Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Alilgemein

Der Anwender ist fir den korrekten Gebrauch des SchweiBgerates und des Zubehérs gemal der Herstellerangaben
verantwortlich. Die Beseitigung bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stérungen liegt in der Verantwortung
des Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in
vielen Féllen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms erforderlich sein. Eine
Reduzierung der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme
geprifen werden. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes
beriicksichtigt werden:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerate;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kénnen. Weitere SchutzmaBnahmen
kénnen dadurch erforderlich sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebdudes und der anderen dort stattfindenden
Aktivitdten abhangig. Die Umgebung kann sich auch auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des Schweif3gerates

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerdtes weitere Probleme I&sen.
Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdnnen auch die
Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEISE UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweilgerit gemaR der Hinweise des
Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieRen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MalRnahmen
erforderlich sein (z.B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein.
Kabeltrommeln sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder
der gesamten SchweilReinrichtung kénnen erforderlich sein.
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b. Wartung des Gerites und des Zubehérs: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweiflgerat gemafl der Hinweise
des Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugange, Betriebstiren und Deckel missen
geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist. Das SchweiRgerat und das Zubehor sollten in
keiner Weise geandert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers erwahnten Anderungen
und Einstellungen. Fur die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen missen die
Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: Schweillkabel sollten so kurz wie méglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweil3platzes sollten des Schweil3platzes sollten in den
Potentialausgleich einbezogen werden. Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode
und Metallteile gleichzeitig bertuihrt werden. Der Anwender muss sich von metallischen Bestiickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung
von Werkstlicken, die Verletzungsrisiken fur Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhéhen
konnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann direkt oder Gber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator
muss gemalf} der nationalen Normen gewahit werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
Schweileinrichtung kann die Stérungen reduzieren. Die Abschirmung der ganen Schweilzone kann fir
Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschdtzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerat Uber keine weitere
A Transporteinrichtung verfiigt, liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport
und Bewegung des Gerates sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen).
Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerdt zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler
Position transportiert werden.
Das Gerat darf nicht tber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.
Die Drahtspule sollte vor dem Heben und Transport des Schweigerdtes entfernt werden.

Schweilkriechstrome konnen Erdungsleiter zerstéren, die Schweilanlage und elektrische Gerate
beschadigen und die Erwarmung der Bauteile verursachen, die zum Brand flhren kénnen.

* Alle SchweiBkabel miissen fest verbunden werden. Uberpriifen Sie diese regelmaBig!

o Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese mus fest und gut elektrisch leitend sein.

« Befestigen Sie alle elektrisch leitfdhige Elemente (Rahmen, Wagen und Hebesysteme) der SchweiBquelle, sodass sie
isoliert sind !

« Legen Sie keine andere nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf die SchweiBquelle, den Wagen
oder die Hebesysteme!

» Legen Sie die SchweiBbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberfldsche, wenn sie nicht benutzt
werden!

AUFSTELLUNG

« Der Brenner musst komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

¢ Schalten Sie den Generator aus, bevor Sie Wartungsarbeiten durchfiihren und bevor Sie VerschleiBteile austauschen
oder priifen.

e Priifen Sie regelmaBig den Zustand des Brenners. Ersetzen Sie beschadigte Teile.

e Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht gréBer als
10°.

¢ Achten Sie auf eine gute Beliiftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker
muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein.

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

¢ Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Das Gerdt ist IP21 konform, d. h:

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkdrpern mit einem Durchmesser
>12,5 mm,

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu
verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung
dieses Gerdtes entstanden sind.
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WARTUNG / HINWEISE

« Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Eine jahrliche Wartung/Uberpriifung ist empfohlen.

e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Liifter

nicht mehr lauft. Die Spannungen und Stréme in dem Gerat sind hoch und geféhrlich.

* Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere
S des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie regelmdBig Priifungen des GYS Gerdtes auf seine elektrische

// D Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker 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.

e Liftungsschlitze nicht bedecken.

 Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung

und zum Starten von Motoren benutzt werden.

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG

BESCHREIBUNG

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

Das NOVOMIG 110 Gerét ist ein traditionelles halb-automatisch AC-Strom Schweissgerat, geeignet nur zum Filldraht
SchweiBen.

Einfache Einstellung durch die "SMART Lésung®.

NETZANSCHLUSS

Die Gerate besitzen einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) und missen an eine einphasige, geerdete
230V/16A (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose angeschlossen werden.

Die Stromaufnahme (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Bitte priifen
Sie, ob die Stromversorgung und die Absicherung mit dem Strom, den Sie benétigen, Ubereinstimmen. In Landern mit
abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung
abrufen zu kénnen.

BESCHREIBUNG DES GERATES (ABB-I)

1- Ein / AUS Schalter 6- Anschluss fiir fest montierten Brenner
2- Bedienfeld und "Smart" Tabelle 7- Fest montiertes Massekabel

3- Auswahltaste Schweifspannung 8- Drahtférderrollen

4- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle 9- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle

5- Stromkabel 10- Handgriff

HALBSYNERGISCHES STAHL (ABB.-II)

« Die NOVOMIG 110 kann ausschlieBlich @ 0,9mm Fiilldraht verschweiBen (No Gas Fiilldraht)
e Zum FilldrahtschweiBen wird kein Schutzgas benétigt.

 Dieses Gerat ist bei Lieferung fiir den Betrieb mit @ 0,9 No Gas-Fiilldraht werksseitig voreingestellt. Das Kontaktrohr,
die Spur der Antriebsrolle und die Fiihrungsseele des Brenners sind fiir diesen Betrieb eingestellt. Das Gerat ist mit einer
spezifischen Antriebsrolle, die 2 @ 0,9mm-Spuren hat, eingerichtet. Es besitzt eine U-Spur (fiir den NO Gas-Fiilldraht)
und eine V-Spur.

* Die NOVOMIG 110 ist zum SchweiBen von 1 bis 2mm Stahlblechen geeignet. Bei Blechstarken von 2mm und bis 4mm
muissen mehrere Lagen geschweiBt werden.

« Fiir eine gute Qualitat der SchweiBnaht sollte mit geringer Geschwindigkeit geschweiBt werden.

¢ Aufmerksamkeit : Der Strom zirkuliert im Brenner und kann einen SchweiBlichtbogen erzeugen, ohne den Ausldser
zu driicken.

o Auf YOUTUBE finden Sie ein Demonstrationsvideo zu der NOVOMIG 110. i
https://www.youtube.com/watch?v=IvgBXjgbAUk Tul]e

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (ABB-III)

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

¢ Entfernen Sie den Seitendeckel des Gerates.

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

o Justieren Sie die Drahtrollenbremse (1) um die Drahtrolle bei SchweiBstop gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie
diese generell nicht zu fest.
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¢ Kunststoffschraube anziehen.

Abb III-B : Aufstellung der Antriebsrolle.

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

e Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiihrung.

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

¢ Schalten Sie das Gerdt ein und betatigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster.

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

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

Das NOVOMIG 110 Gerat kann Drahtrollen von 100mm betreiben.

‘ No Gas ‘ 0.9 (086104) \
BENUTZUNG (ABB-IV)

NOVOMIG ermdglicht die einfache Einstellung der SchweiBspannung und der Drahtgeschwindigkeit.

e Die Spannung (A/B )

« Die Drahtgeschwindigkeit, indem Sie den Potentiometer (1) auf der angezeigten Farbzone positionieren

Beispiel :

VerschweiBen von Blechdicke 1,0mm:

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

« Positionieren Sie den Potentiometer (1) auf der helleren Farbzone und justieren Sie « nach Gerdusch » nach wenn
erforderlich.

THERMISCHER SCHUTZ

- Beachten Sie die allgemeinen Grundregeln des Schweifens.

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

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

- Verbiegen des Schlauchpakets beeintrachtigt die Drahtzufiihrung.

- Das Schlauchpaket muss beim Einflihren des SchweiBdrahts in gerader Position gehalten werden, um eine Bescha-
digung der Drahtseele zu vermeiden. Eine Beschadigung der Drahtseele beeintrachtigt den Transport des Drahts im
Brenner.

- Thermoschutz: Die Anzeige leuchtet und die Kihlzeit betragt je nach Umgebungstemperatur 5 bis 10 Minuten.

SchweiBspritzer:

- Wahrend des SchweiBens kénnen SchweiBspritzer auf den Brennerhals und das Werkstiick gelangen. Gasdiise und
Kontaktdiise sollten zur Stabilisierung des Lichtbogens und der Gas flihrung regelmaBig gereinigt werden.

- Spritzer in der Gasdise kénnen einen Kurzschluss im SchweiBbrenner verursachen und Bauteile des SchweiBbren-
ners beschadigen.

- Benutzen Sie bitte Anti-Spritzmittel oder Anti-Spritzpaste zur Reduzierung von SchweiBspritzern. Benutzen Sie keine
scharfe Klinge zum Entfernen der SchweiBspritzer.

- Der Brennerhals darf nicht zum Erwdrmen und Zertrimmern verwendet werden.

- Das Schlauchpaket darf nicht zum Ziehen anderer schwerer Gegenstande (wie der SchweiBmaschine) verwendet
werden.

- Nach jedem SchweiBvorgang sollte der SchweiBbrenner gereinigt und sicher gelagert werden.

- Wird der SchweiBbrenner langer als eine Woche nicht verwendet, muss der Schweidraht aus dem Brenner entfernt
werden, um eine Erhéhung der Reibung innerhalb der Drahtseele (durch Drahtoxidation) zu verhindern.

- Zusatzliche weiter Schutzvorrichtungen sind nétig, wenn der SchweiBbrenner in folgenden Umgebungen eingesetzt
wird: Hohe Gefahr eines Stromschlags;

b. feuergefahrdete Umgebung;

c. Erhdhte Arbeitsstellung;

d. Laute Umgebung;

e. Starker Luftzug;

f. Versiegelter Behalter.
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NOVOMIG 110

TECHNISCHE DATEN DES BRENNERS

Prozedere MIG/MAG
Fiihrungsart manuell
Nennspannung / Spitzenspannung 113V
Nennschweissstrom (A) 80A
Einschaltdauer bei 40°C Imax 35%
Anwendbarer Drahtdurchmesser @0.6~1.0 mm
Schlauchlange 2.2m

Gasart nur ohne Gas
Gasdurchsatz (I/mn) nicht anwendbar
Kuhlbetrieb natiirliche Kiihlung

Geltende Normen

EN60974-7: 2013

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:

X%-max

NOVOMIG 110

6% - 85A

12%

65A

Bei intensivem Gebrauch (> Einschaltdauer) schaltet der Uberhitzungsschutz den Lichtbogen ab und die
entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige. Der SchweiBgerat entspricht in seiner Charakteristik einer Strom-

quelle mit fallender Kennlinie.

Bemerkung: Die Erwarmungspriifungen sind bei Umgebungstemperatur durchgefiihrt wurden und die Einschaltdauer

wurde bei 40° C im Simulationbetrieb ermittelt.

VERLETZUNGRISIKO DURCH BEWEGLICHE TEILE

Die Drahtvorschiibe besitzen bewegliche Teile, die Hande,

Verletzungen verursachen kénnen!

Haare, Kleidung oder Werkzeug erfassen und so

* legen Sie nicht eine Hand zu schwenken oder Komponenten oder Teile an den Antrieb in Bewegung!
» Stellen Sie sicher, dass die Gehausedeckel oder Schutzabdeckungen bleiben wahrend des Betriebs geschlossen!

FEHLERSUCHE
Fehler

Drahtvorschubgeschwindigkeit
nicht konstant.

Ursache

Das Kontaktrohr ist verstopft.

Losungen

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

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes oder andern die
Antriebsnut auf die korrekte Drahtstarke.
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 Drahtfihrungsschlauch oder tauschen Sie
diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein Schweil3strom. Fehlerhafte Netzversorgung.

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

Fehlerhafte Masseverbindung.

Prifen Sie die Masseklemme (Verbindung und
Klemmenzustand).

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 Schweil3naht ist porés. Schmutzige Gasdiise.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten Schweilldraht.

SchweiRmaterial von schlechter Qualitat (Rost, ...)

Schweilgut reinigen.

Starke Spritzerbildung. Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu hoch.

Schweil3parameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der Schweilstelle.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD
CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso
donde se almacene el producto. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utili-
zando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos elec-
tromagnéticos (atencion a los que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.
Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

OLSLS

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

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

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

©

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moviles (ventilador).

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion.

No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tension, el fabricante no
podra ser considerado responsable en caso de accidente.

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

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

>
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HUMOS DE SOLDADURAY GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que
Q prever una ventilacién suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara
0 de aire puede ser una solucién en caso de aireacion insuficiente.
:i Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencidn, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La
soldadura de algunos materiales que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente
nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas
con un soporte o sobre un carro.

La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11
\\‘ metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.
Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un
incendio 0 una explosién.
Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.
La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de
cualquier material inflamable o explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).
Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

SEGURIDAD ELECTRICA

N

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

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

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

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

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

EQUIPOS DE CLASIFICACION CEM

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

Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja
DD tension privadas conectadas a la red publica de alimentacién de media y alta tension. En una red
eléctrica publica de baja tension, es responsabilidad del instalador o del usuario del material asegurarse,

A si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier

Q'
%\* conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de
iy

soldadura y del material de soldadura.

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

Todos los soldadores deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos
electromagnéticos que provienen del circuito de soldadura:
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» Coloque los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

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

* No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

* No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de
Su cuerpo;

* conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

* no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

* no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacién de la zona de soldadura

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

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura al arco de otros cables de red eléctrica,
control, de sefializacion y de teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccién de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

f) material utilizado para el calibrado o la medicién;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas
de protecciéon complementarias;

h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

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

Evaluacién de la instalaciéon de soldadura

Ademas de la evaluacién de la zona, la evaluacién de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar
y resolver los problemas de alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en
el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11:2009. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al
mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

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

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del
suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metalicos de la zona de alrededor que pudieran
crear un paso de corriente. En cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el
riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al
operador de esta clase de objetos metalicos.
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e. Conexion atierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica
0 debido a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la carpinteria
metalica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar
la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafar otros materiales
eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexién a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en
algunos paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene que la conexién se haga con un condensador
apropiado seleccionado en funcion de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar
los problemas de alteraciones. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones
especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la
mano. No se debe subestimar su peso. El (los) mango (s) no se debe (deben) considerar un modo para
realizar la suspension del producto.

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicién vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.

Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafiar el equipo y los
dispositivos eléctricos y provocar el calentamiento de los componentes, pudiendo causar un incendio.

* Todas las conexiones de soldadura deben conectarse con firmeza, compruebe con regularidad.

* Asegurese de que la fijacion de la pieza es sélida y sin problemas eléctricos.

* Fije o deje en suspension todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura como el chasis,
carrito y los sistemas de elevado para que estén aislados.

* No coloque otros equipos como taladros, aparatos de afilado, etc sobre la fuente de soldadura, el carrito o los
sistemas de elevado sin que estén aislados.

* Coloque siempre las antorcha de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén
siendo utilizados.

INSTALACION DEL MATERIAL

» La antorcha debe estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

» Detenga el generador de corriente antes de cada mantenimiento, cambio o control de las piezas de recambio.
« Controle regularmente el estado de la antorcha. Si esta esta dafiada, se debe reemplazar.

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

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

+ No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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

« El material tiene un grado de proteccion IP21, lo cual significa:

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sélidos con un diametro superior a 12.5mm.
- una proteccion contra gotas de agua verticales.

Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar
cualquier sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafos provocados a personas y objetos
debido a un uso incorrecto y peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

 El mantenimiento so6lo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento
anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre
el aparato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.
* De forma regular, quite el cap6 y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para
/l _;:)- pedir a un personal cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con
una herramienta aislada.
« Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta
dafado, debe ser sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion
similar, para evitar cualquier peligro.
* Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.
* No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.
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INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

DESCRIPCION

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

El NOVOMIG 110 es un aparato de soldadura tradicional semi automatico con corriente alternativa (AC), solamente
para hilo flux (no gas).

El reglaje de este aparato es simple y rapido gracias a la solucion SMART

ALIMENTACION ELECTRICA

Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacién eléctrica monofasica de
230V (50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) estd sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe
gue el suministro eléctrico y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria
durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de corriente para permitir condiciones de uso
maximas.

DESCRIPCION DEL APARATO (FIG-I)

1- Potenciometro de reglaje de velocidad del hilo 6- Antorcha fijada

2- Panel de control y tabla "Smart" 7- Cable de masa fijado
3- Interruptor arranque/paro 8- Devanadera

4- Botdn seleccion de tension 9- Soporte bobina

5- Cable de alimentacion 10- Asa de transporte

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ACERO (FIG-II)

« Este aparato suelda solamente hilo sin gas de @ 0,9 (hilo revestido No Gas)
* El uso de hilo No Gas no requiere el aporte de gas.

e Este equipo incluye lo necesario para utilizar hilo de @ 0,9 No Gas. El tubo de contacto, la ranura del rodillo y la funda
de la antorcha estan disefiados para esta aplicacion. El producto incluye un rodillo especifico con dos ranuras de @0 ,9.
Posee una ranura en U (recomendada para el hilo No Gas) y una en V.

e El NOVOMIG 110 se recomienda para soldar acero de espesor 1 a 2mm. Fuera de estas recomendaciones y hasta
4mm, el ensamblaje requerira varias pasadas.

» Este proceso de soldadura requiere una velocidad de operacion muy lenta para obtener un cordén de soldadura de
buena calidad.

» Atencion : La corriente circula en la antorcha y puede crear un arco de soldadura sin presionar el gatillo.
* En YOUTUBE puede encontrar un video de demostracién del NOVOMIG 110. <
https://www.youtube.com/watch?v=lvgBXjgbAUk i i: |!| Tul]e

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS Y ANTORCHAS (FIG-III)

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

e Abrir la trampa del aparato.

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

« Arreglar el freno del rollo (1) para evitar que, al parar la soldadura, el hilo se enrede por causa de inercia del rollo.
iNo apretar demasiado fuerte! El rollo debe girar sin forzar al motor.

* Atornillar el tornillo de plastico (2).

FIG III-B: Colocar el rodillo

FIG III-C: 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.

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

NB : Para el hilo de aluminio, poner un minimo de presion para no aplastar el hilo.

e Sacar el hilo de la antorcha de aproximadamente 5cm, luego poner al cabo de la antorcha el tubo de contacto (fig
I11-D) adecuado al hilo utilizado, finalmente la boquilla (fig III-E).

El NOVOMIG 110 puede equiparse con rollos de diametro 100mm

‘ No Gas ‘ 0.9 (086104) \
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UTILIZACION (FIG-IV)

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

e Su tension (botones A/ B)

« Su velocidad de hilo, arreglando el potencidometro (1) en la zona de color indicada y ajustar si es necesario.
Ejemplos :

Para soldar chapa de 1,0mm de espesor:

e Colocar el botdn (2) en posicion « A »

* Arreglar el potenciémetro (1) en la zona de color mas clara y ajustar « al ruido » si es necesario.

CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

- Respetar las normas clasicas de soldadura.

- Dejar el equipo conectado detras de la soldadura o durante la proteccion térmica para permitir el enfriamiento.

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

- El plegado excesivo del cable de la antorcha influira en el devanado de hilo.

- El cable de la antorcha debe mantenerse en posiciéon recta durante el cambio de funda interior para evitar una
deformacion permanente de esta. Esta deformacién podria influir en la alimentacién de hilo.

- Proteccion térmica: el indicador se enciende y el tiempo de enfriamiento es de 5 a 10 minutos dependiendo de la
temperatura ambiente.

Salpicaduras :

- Durante la soldadura, las salpicaduras pueden dafar facilmente la antorcha y el material de soldadura. Para evitar
obstaculos en el devanado de hilo, en la estabilidad del arco, las salpicaduras en las puntas y boquillas se deben
limpiar en cuanto se vea necesario.

. La acumulacién de salpicaduras en la boquilla, cuando no se limpia a tiempo, provocaran un cortocircuito en la
antorcha, lo que podria dafar los elementos de la antorcha.

- Se recomienda el uso de un agente anti-salpicaduras o una pasta anti-salpicaduras para reducirlas. Para evitar el
deterioro de la antorcha, no utilice herramientas cortantes para limpiar las salpicaduras.

- La antorcha no se debe utilizar ni para el calentamiento ni para el corte.

- El cable de la antorcha no se debe utilizar para tirar de objetos pesados (como el equipo de soldadura).

- La antorcha se debe limpiar y guardar correctamente cuando se acaba la operacion de soldadura.

- Sila antorcha no se utiliza durante mas de una semana, se debe extraer el hilo de soldadura para evitar que aumenten
los frotamientos en la funda (por la oxidacion del hilo).

- Se requieren protecciones adicionales cuando la antorcha se utiliza en los casos siguientes :

a. Riesgo elevado de descarga eléctrica ;

b. Entorno inflamable ;

c. Posicion de trabajo en altura;

d. Ambiente ruidoso ;

e. Ambiente con corriente de aire ;

f. Depositos cerrados.

CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA ANTORCHA

Procedimiento MIG/MAG
Método de orientacion manual
Tension nominal/pico 113V
Corriente nominal de soldadura (A) 85A

Ciclo de trabajo a 40°C Imax 35%
Diametro de hilo de soldadura aplicable @0.6~1.0 mm
Longitud del cable 2.2m

Tipo de gas sin gas solamente
Caudal de gas (I/mn) no aplicable
Modo de refrigeracion Natural
Norma aplicada EN60974-7: 2013
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NOVOMIG 110

FACTOR DE MARCHA Y ENTORNO DE UTILIZACION

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

NOVOMIG 110

X%-max 6% - 85A
12% 65A
Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se
apaga Y el indicador de proteccién se enciende. La fuente de energia posee una salida de caracteristica descendente.
Nota: las pruebas de calentamiento fueron realizadas con una temperatura ambiente y el factor de funcionamiento a

40°C fue determinado por simulacién.

RIESGO DE LESIONES DEBIDO A PIEZAS MOVILES

Riesgo de herida debido a componentes mdviles.
Las devanaderas contienen componentes maoviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las

as

herramientas y provocar heridas
» No tienda una mano para girar sobre un eje o componentes o piezas a la unidad en movimiento!

» Asegurese de que las tapas de la carcasa o cubiertas protectoras permanecen cerradas durante el funcionamiento!

SINTOMAS, CAUSAS POSIBLES, REMEDIOS

Anomalias

La salida del hilo de soldadura no es
constante.

Causas

Residuos obstruyen el orificio.

Remedios

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

El hilo desliza en los rodillos.

- Comprobar la presion de los rodillos o
substituirlos.

- Diametro del hilo no conforme al rodillo.
- Funda guia de hilo no conforme.

El motor de devanado no funciona.

Freno del rollo o del rodillo demasiado
apretado.

Aflojar el freno y los rodillos

Problema de alimentacion

Comprobar que el botén 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 (conexién y
estado de la pinza).

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.

Velocidad de hilo demasiada importante

Reducir la velocidad de hilo

El corddn de soldadura es poroso.

Boquilla demasiado sucia.

Limpiar la boquilla o substituirla.

Mala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adecuado a la soldadura NO
GAS.

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

29



30

é NOVOMIG 110 @

GREENL.iGI\gE
34

NMPEAOCTEPEXXEHMA - MPABWUJIA BE3SOINMACHOCTHA

OBLUME YKA3SAHUA

ChyY YKa3aHusa OO KHbI ObITb NMPOYTEHbI N NOHATbLI 40 Ha4Yana CBapO4HbIX pa60T.
M3ameHeHus 1 PEMOHT, HEé YKa3aHHblIe B aTomn MHCTPYKUUN, HE OOJDKHbI ObITb npeanpuHATHLI.

npOMSBO/J,I/ITeJ'lb HEeHeCeTOTBETCTBEHHOCTU3ATPaBMblMMaTEPUarnbHbl€NOBpeXaeHNACBA3aHHbIe CHECOOTBETCTBYHOLLNM
OaHHON MHCTPYKUMKN ncnonb3oBaHMEM annapara.

B cny4ae I'IpOGJ'IeMbI MM  COMHEHUN, 06paTI/1Ter K KBaJ'IMd)MLI,I/IpOBaHHOMy cneuynanmncty nOnda npasuiibHOIo
ncnonb3oBaHNA YCTaHOBKN.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

OT10 060pynOBaHNE AOMKHO ObITb NCMONB30BAHO UCKITHYMTENBHO ANsi CBAPOYHbIX paboT, orpaHMYMBasiCb yKazaHUsMu
3aBOACKOW Tabnumyku m/mnu nHcTpykumn. Heobxogmumo cobnogatb AMpekTMBbl MO Mepam 6esonacHoctu. B cnydae
HeaZeKBaTHOrO WS OMacHOrO UCMOMb30BaHMS MPOU3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTMW.

AnnapaT JOMmKeH ObITb YCTaHOBIEH B MOMELLEHMM 63 Nbinuv, KUCMNOTbI, BO3ropaeMbIX ra3oB, NN ApyrMx KOPPO3UAHBIX
BellecTB. Takue xe ycroBust JOMKHbI OblTb COONOAEHbI ANA ero xpaHeHusl. Yoeantecb B NpUCYTCTBUM BEHTUNSALMM
npy UCNonb30BaHUK annaparTa.

TemnepaTypHble Npeernbi:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).

XpaHeHue: ot -20 go +55°C (o1 -4 go 131°F).

BnaxHocTb Bo3gyxa:

50% wnnn Hwxke npu 40°C (104°F).

90% wunu Hwke npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM MOPS:

[o 1000m BbICcOTbI Hag ypoBHeM Mopsi (3280 dyToB).

NHOUBUAOYANIbHAA 3ALLUTA N 3ALLUTA OKPYXXEHUA

[lyroBasi cBapka MOXET OblTb ONACHOWM U BbI3BaTb TSPKENbIE U AaXe CMepTeflbHble paHEeHUS.

CBapoyHble paboTbl NMogBepratoT MoNnb3oBaTens BO3OEWCTBUIO OMacHONO0 UCTOYHMKA Tenna, CBETOBOIO W3ny4vyeHus
Oy, 3NeKTPOMarHUTHbIX nornen (ocoboe BHUMaHME NuLam, UMELLMM 3MEKTPOKapANOCTUMYSTOP), CUNBHOMY LLYMY,
BblOEMNEHUSM ra3a, a Takke MOryT CTaTb NPUYMHON NOPAKEHUS SMEKTPUYECKMM TOKOM.

YTo Obl MpaBUNbHO 3aLNTUTL CEOSA 1 3aMTUTDL OKPY>KaloLLMX, cobntoganTe criegyowme npaeuna 6€30nacHOCTU:

UTtobbl 3aWmnTnTL Ccebsa OT OXXOroB 1 0bnyyeHusa npu paboTe ¢ annapatoM, HageBanTe Cyxyto pabouyto
3alUMTHYIO ofexay (B XOpOoLLUeM COCTOSIHMKN) U3 OrHEYNOPHOW TKaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOpas NMOKPbIBaET
MOfTHOCTbLHO BCE TENO.

PaGoTanTe B 3alLUNTHBLIX pykaBuuax, obecneumBarome ANEKTPO- N TEPMOUN3ONALIAIO.

Wcnonb3yiiTe cpeacTBa 3almTbl AN CBAPKU UMW LINEM A1 CBapKu COOTBETCTBYHOLLIETO YPOBHS 3aLLUTbI
(B 3aBMCUMOCTM OT UCMOMb30BaHMsA). 3aluTuTe IMnasa npy onepauusix O4YMCTKU. HolueHne KOHTaKTHbIX
NTMH3 BOCMpeLLaeTcs.

OIS

B HekoTopbIX criy4asix HEOBGXOAMMO OKPYXWUTb 30HY OFHEYMOPHbIMU LUTOPaMM, YTOObI 3alUTUTL 30HY
CBapKku OT Ny4eit, GpbI3r M HaKarieHHOro Lunaka.

Mpeaynpeaoute oKpy<atoLLMX He CMOTPETbL Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AeTanu U HageBaTb 3aLUUTHYIO
pabouyto ogexay.

Hocute HayWHUKMN NMpOoTUB LWyMa, ecClin CBapOHHbIIZ npouecc OOoCTuraeTt 3BYKOBOINO YPOBHA Bbllle
A03BOJIEHHOIO (STO Xe OTHOCUTCA KO BCEM JTnuam, HaxoaAaAwnmca B 30He CBapKVI).

©

[epxuTe pyku, Bonockl, ogexay noganblie OT NOABMKHbIX YacTel (ABuUraTesib, BEHTUIISATOP. .. ).
Hukorga He cHUMaNnTe 3alUMTHBINA KOPMYC C CUCTEMbI OXJTXKOEHUS, KOTAa UCTOMHUK Mo, HarnpsikeHUeEM.
MpounsBoanTenb He HECET OTBETCTBEHHOCTY B Cly4ae HECYACTHOIO Criy4yasi.

Tonbko 4YTO CBapeHHble AeTann ropsiiMm M MOryT Bbi3BaTb OXOMM MPWU KOHTaKTe ¢ HUMKU. Bo Bpems
TexobCcny>xMBaHWsA rOpenkn Unn anekTpogoaepxarens ybeantech, YTO OHM AOCTATOMHO OXIAAMMNCh U
nogoxaute kak MuHuMym 10 MUHYT nepeg Hadanom paboT. Mpu ncnonb3oBaHMM rOpEnku C XXNMOKOCTHBIM
oXnaxkaeHnem cuctema oxnaxaeHust 4ormkHa ObiTb BKMOYEHa, YTOObI He 06XXeYbCH KUOKOCTLIO.

OuyeHb BaxkHO obGesonacuTb pabouyto 30HY Neped TeM, Kak ee MOKUHYTb, YTOObl 3aWwmnTuUTb nogen m
UMYLLIECTBO.

>
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GREENLINE

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

Bolgensiemble npu cBapke ObiM, ra3 M Mbiflb OMacHbl ANs 340poBbsl. BeHTunsuusa gormkHa ObiTb
3 [OCTaTOYHOW, M MOXeT noTpeboBaTbCs AOMONHUTENbHAA nogada Bosdyxa. [lpu HegocTaTovHOM
BEHTUNSALMN MOXHO BOCMOSb30BaTLCSA MaCcKoN CBapLLMKa-pecnmupaTopoMm.
= @ lMpoBepbTe, 4TOObLI BCacbiBaHWe Bo3gyxa 6bino 3dMEKTUBHLIM B COOTBETCTBMU C HOpMamu
= BesonacHocTw.
Byabre BHMMaTENbHbI: CBapka B HEOOMbLUMX NOMeLLeHMAX TpebyeT HabnoaeHnst Ha 6esonacHom paccTosiHun. Kpome
TOro, CBapka HEeKOTOpbIX METansfoB, COAepXKallMX CBMHEL, KaaAMWW, LMHK, PTYTb U gaxe 6epunnuii, MoxeT ObiTb
ypesBblyanHO BpeagHon. CnegyeTt OYNCTUTL OT XXuUpa AeTanu nepen CBapKow.
lasoBble GannoHbl AOMKHbI ObITb CKNaAMpPOBaHbl B OTKPbITBIX UMM XOPOLLO MPOBETPMBAEMbIX nomMelleHusax. OHu
AOITKHbI ObITb B BEPTUKANbHOM MOMOXEHUN U 3aKpenseHbl Ha CTOVKE UMW TEMNeXKe.
Hu B koem crniyyae He BapuTb BOMM3K Xnpa U Kpacku.

PUCK NOXAPA U B3PbIBA

\ MonHocTbio 3awmnTNTE 30HY CBapku. Bosropaemble matepmansl LOMWKHBI ObiTh yaaneHbl Kak MUHUMYM
Ha 11 meTpoB.

3
HDOTMBOI'IO)KapHOG o6opyp,OBaHMe [OIMKHO HaxoamTbcst BONMan npoBegeHmna CBapo4HbIX pa60T.

OCTOpPOXHO ¢ Bpbl3ramu ropsyero marepuana unu Uckp, aaxe yepes wenu. OHM MOryT NoBreYb 3a cobor noxap unm
B3pbIB.

YnanuTe niogei, Bosropaemsle NpeaMeThl ¥ BCE eMKOCTY Mof AaBrieHeM Ha GesonacHoe paccTosiHue.

Hu B koem cnyyae He BapuTe B KOHTEMHepax Unu 3akpbITbiX TpyGax. B crnyyae, ecnv oHM OTKPbITLI, TO Nepea CBapKoi
MX HY>KHO 0CBOBOANTL OT BCEX B3PbIBYATLIX UM BO3ropaeMblxX BeLLecTs (Macno, TONMMBO, OCTaTOYHbIE rassl ... ).
LUnudosanbHble paboTbl He AOMKHbI BblTb HANPaBNeHbl B CTOPOHY UCTOYHMKA UM B CTOPOHY BO3ropaeMbiX MaTepuarnos.

ANEKTPUYECKASA BE3OIMNACHOCTb

R

Mcnonb3yemas anekTpuyeckas ceTb JOIMKHA 0bsizaTernbHO ObiTb 3a3emrieHHon. Cobniogante kanvop
npeaoxpaHuTens ykasaHHbIA Ha annapare.
OnNeKTPUYECKU paspsia MOXKET BbI3BaTb NPsiIMbIE UMM KOCBEHHbIE PAHEHWS!, U faXe CMepTb.

Hukorga He pgoTparveaiTech 40 YacTel Nof HanpsKeHMEM Kak BHYTPU, Tak U CHapy»u annapaTta, Korga OH NOAKMoYEH
K CETW NUTaHus (ropesnku, 3axnmbl, kabenu, anekTpoapbl), T.K. OHW NOAKMOYEHbI K CBAPOYHOW LiEMM.

Mepen Tem, kak OTKPbLITb anmnapaTt, ero Hy>HO OTKMYMTb OT CETU M MoAoXAaTb 2 MWUHYTLI, ANs Toro, YToObl BCe
KOHOEeHCcaTOpbl paspsanimch.

Hukorga He goTparmBanTecb OAHOBPEMEHHO [0 FrOPEeriki UMK SNEKTPOAOCAEPKATENS U 40 3aXMma Macchbl.

Ecnun kabenv noBpexaeHbl, NONpocuTe KBanMuUMpPoBaHHbIX U YNOMHOMOYEHHbIX CMELUannCToB X 3aMEHUTb.
O6paTnTe BHMMaHME Ha CEYEHWNE, KOTOPOE OOMKHO ObITb 4OCTATOUHbIM.

Bcerga Hocute cyxyto ogexay B XOpOoLUEM COCTOSIHMM A1 U30NSILUM OT CBapoYHOM Lienun. HocuTe nsonupytoLyto obyBb
He3aBWCKMMO OT TOW cpeapbl, rae Bbl paboTaeTe.

Ecnn kabenu, ropenku noBpexaeHbl, NOnpocuTe KBanMMUUMPOBAHHLIX M YNOMHOMOYEHHbIX CMeLnanmMcToB Ux
3aMeHuTb. PasMepbl cedeHuss kabenel QOMKHbI COOTBETCTBOBAaTbL NpuMMeHeHuto. Bcerga Hocute cyxyto oaexay B
XOpPOLUEM COCTOSIHAM ANs U30MsILMK OT CBapo4HOM Lenu. Hocute nsonupytoLyto obyBb He3aBUCMMO OT TOW cpeabl, rae
Bbl paboTaeTe.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

910 060pyp,OBaH|/|e krnacca A He NnoaxoauT ANns UCNoNb30BaHNUS B KUMbIX KBapTtanax, rae SJ'IGKTpW-IeCKI/IIZ
TOK nopaetcsi obLEeCTBEHHON CUCTEMOW MUTAHUSA HU3KOrO HanpsaXXeHna. B Takmx KBapTtanax MoryT
BO3HUKHYTb TPYAHOCTU obecneveHus ANEeKTPOMarHMTHyro COBMECTUMOCTb WU3-3a KOHAYKTUBHbIX U
MHAOYKTUBHbIX NOMEX Ha paanmo4vacTtoTe.

Otor annapat He cootBetcTByeT aupektuBe CEI 61000-3-12 n npegHasHayeH Anst paboTbl OT

DD YaCTHbIX 3MEKTPOCETEN, NOABEAEHHbIX K OOLLECTBEHHbIM 3MIEKTPOCETAM TONbKO CPEOHErO U BbICOKOIO
HanpsbkeHus. Cneunanuct, YCTaHOBUMBLUMIA annapaTt, Wiu nonb3oBaTenb, AOIMKHbl ybeautbes,

A obpaTtumBLUMCh NpY HAAOOHOCTU K OpraHM3auumn, OTBEYaloLLen 3a 3KCnyaTaumo CUCTEMbI NMUTAHWS, B

TOM, YTO OH MOXET K HEWN NOAKNHYNTBCA.

KNACCUPUKALINA OBOPYOLOBAHUA CEM

Q' OneKkTpuyeckMn TOK, MpOXoasaWwmn 4epe3 nobOM MNPOBOAHUK, BbI3bIBAET J1OKaNM3oBaHHbIE
anekTpomarHutHole nons (EMF). CBapouyHbIi TOK BbI3bIBAE€T 3NEKTPOMArHUTHOE More BOKPYr
='§'\ \ CBapO4YHOW Lenu 1 cBapo4HOro 060pyaoBaHms.

31
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OnektpomarHuTtHele nonss EMF moryT cosgatb nomexu Ans HEeKOTOPbIX MEAWMLMHCKUX MMMMaHTaToB, Hanpumep
anekTpokapanoctTumynsatopo. Mepbl 6e30nacHOCTM AOMKHbI ObITe MPUHATBI ANS MoAen, HOCALWMX MeAULMHCKME
uMmnnaHTatbl. Hanpumep, orpaHnyeHne JocTtyna Anst NPOXOXUX UMK OLEeHKa MHAMBUAYaNbHOIO pUcka Ang ceapLiuka.
UToObl CBECTU K MUHUMYMY BO30ENCTBUE INEKTPOMArHMTHbIX NOMEn CBapOYHbIX Lienen, CBapLLMKN AOMKHbI CrieaoBaTh
CcneayrLWnM yKasaHusiM:

* CBapO4Hble Kabenu AomkHbl HAXOOUTLCA BMECTE; €CMNN BO3MOXHO COEAUHUTE UX XOMYTOM;

* Balle TYNOBULLE W rOfoBa OOSMKHbI HAXOAUTLCSA Kak MOXHO Aarbliue OT CBapOYHOW Lienwu;

* He obmaTbiBaniTe CBapOYHbIe kKabenu BOKpYr BaLlero Tena;

* Balle Teno He AOIMKHO ObITb pacnonoXeHo Mexay cBapoyvHbiMK Kabensamu. Oba cBapoyHbiX kKabens AomkHbl 6bITb
pacnonoXxeHbl N0 0OAHY CTOPOHY OT BaLLEro Tena;

* 3aKkpenuTe kabenb 3a3emMneHns Ha CBapMBaeMon AeTanm Kak MOXHO brivxe ¢ 30He CBapKu;

* He paboTaeTe pAaoM, HE cuguTe N He 0bnokayMBamTeECh HA UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKA;

* He BapuTe, KOraa Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHMK CBAPOYHOro TOKa UM YCTPOMCTBO Nogayun npoOBOSIOKM.

Jlnua, ncnonb3ytoLine 3nekTpoKapanoCTUMYNATOPbI, AOMMKHbLI NPOKOHCYNBTMPOBATLCS Y Bpada nepesa
paboToi ¢ AaHHbIM 060pyAOBaAHMEM.

BosnencTeue aneKkTpoMarHMTHOro Nnosist B poLecce CBapkn MOXET UMETb U Apyrve, eLle He U3BECTHbIe
Hayke, nocrneacTBus Ansl 300pPOBbS.

PEKOMEHOALIMK ONA OLIEHKU 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKU

O6uwme nonoxeHmna

Monb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M WCMONb30BaHME YCTAaHOBKW PYYHOW OYroBOW CBapku, cneayst ykasaHusim
npoussoauTens. Mpu oGHapyXeHUN 3NeKTPOMAarHUTHbIX U3NyYeHUin Nnonb3oBaTenb annapara pyyYHol AyroBOW CBapKu
OOMKeH paspelinTb NpobreMy C MOMOLLbI0 TEXHUYECKOW MOAAEPXKKM MpousBoauTens. B HeKoTopbiX crnydvasx 3To
KoppeKkTupytoLee OefCTBUE MOXET ObiTb AOCTATOMHO MPOCTbLIM, HaNnpPUMep 3a3eMriieHue cBapoyHou uenu. B apyrux
cry4yasix BO3MOXHO MOTpebyeTcs co3gaHue aneKTPOMarHUTHOMO 3KpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApOYHOrO TOka W BCeW
CBapvMBaeMoOW AeTanu nyTeM MOHTUMPOBaHUS BXOAHbLIX unbTpoB. B noGom cnydae anekTpoMarHUTHbIE U3nyvYeHUs
OOJMKHbI ObITb YMEHbLUEHbI Tak, YTOObI OHM Gonblue He co3aaBany NoOMex.

OueHKa 30HbI CBapKu

Mepen yctaHoBkow 0bOpyaoOBaHWS OyroBOW CBapku MONb30BaTeNb AOMKEH OLEHWUTb BO3MOXHbIE 3NEKTPOMAarHUTHbIE
npobnembl, KOTOpble MOry BO3HUKHYTb B OKpyxXawwen cpege. Cnegyowme MOMEHTbl OOMKHbI ObiTb MPUHATHI BO
BHUMaHWE:

a) HanuumMe Hag, nog wunu psaom ¢ obopygoBaHWEM Ofis AYrOBOW CBapKW, Apyrvx kabenew nutaHus, ynpaBneHus,
cuUrHanusauumn n TenedoHa;

b) npyeMHuKkM 1 NnepegaTymkn pagmo n TeneBuaeHns;

C) KOMMNbIOTEPOB M APYrNX YCTPOWUCTB yrNpaBrneHus;

d) obopynoBaHue ans 6e3onacHOCTU, HaNpumep, 3almMTa NPOMbILLIIEHHOrO 060pYyA0OBaHMS;

€) 340pOBbe HaxoAALWMXCH No-6rnm3ocTu niogen, HanpyuMmep, UCMONb3YHLWMX KapaNOCTUMYNATOPbI U YCTPOWCTBA OT
ryXoThl;

f) MSHCTPYMEHT, ncnonb3yeMbin Ansi KaNMOPOBKM UM U3MEPEHUS;

g) NMOMEXOYCTONYMBOCTb APYroro 06opyaoBaHus, HaxoasiLerocst NnobnmnsocTu.

Monb3oBaTenb gomkeH ybeanTbCcs B TOM, YTO BCe annaparbl B MOMELLEHNM COBMECTMMbI APYr C APYroM. OTO MOXET
notpeboBaTb cOONOAEHUSA AONOMHUTENbBHBIX MEP 3aLUTh:

h) onpegeneHHoe Bpemsi OHSA, KOrga cBapka unv apyrue pabotbl MOXHO OyAeT BbIMONHUT.

Pa3amepbl okpy>xatoLLen cpeqpl, KOTopble HaA0 yYUTbIBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMM 34aHUSA U Apyrux paboT, KoTopble B
HeM npoBoadaTcs. PaccmaTtprBaemasi 3oHa MOXET NPOCTUPATLCS 3a Npederbl pa3mMeLLeHNss YCTaHOBKMW.

OueHKa cBapO4HOW YCTAaHOBKM

[MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLEHKa annapaTtoB PyYHOW OYyroBOW CBAapkm MOXET MOMOYb ONPEeaennTb U pelunTb Cryvaun
3MNEeKTPOMAarHUTHbIX nomex. OueHKa M3nydYeHun OOMmKHa YyYUTbiBaTb U3MEPEHUS B YCMOBUSIX 3KCMMyaTaumu, Kak aTo
ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. NamepeHus B yCnoBuMsiX 3KCNyaTaumm MOryT Takke Mo3BONUTb NOATBEPANUTb
3PEKTUBHOCTb MEP MO CMAMYEHNIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHOALIMX NO METOAUKE CHUXXEHUA ANEKTPOMAITHUTHOIO N3NYYEHUA

a. O6LwecTBeHHass cuctema NUTaHUA: annapaT Py4YHOWN LYroBOW CBAPKU HYXHO MOAKIOYMTL K OBLLECTBEHHON ceTU
NUTaHus, cregysi pEKOMeHaaumam nponssoantens. B cnyvyae BO3HUKHOBEHWUsSI MOMEX BO3MOXHO OyaeT Heobxoanmo
NPUHATE AOMONMHUTENbHbIE NpeaynpenuTeNnbHble Mepbl, TakMe Kak unsTpaums obLEeCTBEHHON CUCTEMbI MUTaHUS.
B0O3MOXXHO 3aLLMTUTB LUHYP NUTaHKS annapara c MOMOLLIbIO 3KpaHM3UPYOLLE ONNETKM, TMBO NOXOXUM NpucnocobneHnem
(B cnyyae ecnu annapaT py4YHOW OYroBOM CBapkM MOCTOSIHHO HaxoOWTCS Ha onpederneHHoMm paboyem mecte).
Heobxogmmo obecnevnTb 3NeKTpUYECcKyo HENPEpPbIBHOCTb 3KPaHM3UPYHOLLEN OMMETKM No Bcen gnvHe. Heobxoammo
NOACOEANHUTD SKPAHM3NPYHOLLYHO OMNETKY K UCTOYHMKY CBAapOYHOrO Toka A5t 06ecneyeHnsi XOpoLLEro SreKTPUYECKOro
KOHTaKTa MeXxay LUHYPOM U KOPMYCOM MCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa.
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b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4Hou AyroBoW CBapKW: annapaTt py4YHOW AYroBOW CBApPKU HY>XHO HeobXxoaumo
nepuogmnyeckn obcnyxmeaTb COrMacHO pekomeHdaumsam npoussogutens. Heobxogmmo, 4Tobbl BCe AOCTYMbI, MOKU U
OTKMAbIBaKOLLMECH YaCTu Koprnyca BObinn 3aKkpbITbl M MPaBUbLHO 3akpenneHbl, Korga annapaTt py4YHoOn AyroBov CBapku
rotos k pabote nnun Haxogutcs B paboyem coctosiHun. Heobxogumo, 4Tobbl annapaTt py4HOW AyroBOn CBapku He Bbin
nepegenaH Kkakum 6bl To HU BbINO 06pa3om, 3a UCKMOYEHMEM HAaCTPOEK, YKadaHHbIX B PyKOBOACTBE npou3sogutens. B
YaCTHOCTWU, CrieayeT OTperynnmpoBaTh U 06CNYXMBaTb UCKPOBOW MPOMEXYTOK Ayr1 YCTPONCTB Nogykura n ctabunusauum
AYrv B COOTBETCTBMU C peKOMeHAauMsaMu nponssognTens.

c. CBapouHble kabenu : kabenu JoMmKHbI ObITb Kak MOXXHO KOPOYe U MOMELLEHbI APYr pSAoM C Apyrom B6iM3u oT nona
UNK Ha nony.

d. DkBMNOTeHUManbHble coeAuHEHUs: Heobxooumo obecnednTb CoeQuHEHUEe BCeX MeTannMyeckux npegMmeToB
OKpyXatoLLen 30Hbl. TeM He MeHee, MeTannuyeckne npeameTbl, CoeANHEHHbIE CO CBapuBaeMon AeTarnbio, yBenninsarT
puycK Ans nonb3oBaTtens ygapa 3NeKTPUYeCKMM TOKOM, €CNM OH OOHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX MeTannmyeckmx
npegMeToB v anekTpoga. Onepatop AOMKeH BbITb U30MMPOBaH OH TakMX MEeTannMyeckmx NpeaMeToB.

e. 3asemneHue csapuBaemon getanu: B cnydvae, ecnu ceBapuBaemMas feTtanb He 3asemnieHa no coobpaxeHusm
aneKkTpuyeckon 6e30nacHOCTM UK B CUIY CBOMX Pa3MEpPOB 1 CBOErO pacnonoXeHus, Kak, Hanpumep, B criydae kopnyca
CyaHa UNM MeTanfnoKOHCTPYKLMU NMPOMBILLIIEHHOrO 06bekTa, TO CoeguHeHne AeTanu ¢ 3eMren, MOXET B HEKOTOPbIX
cny4yasix, HO He cUcTeMaTMYecKn, COKpaTUTb Bblbpockl. Heobxoammo nsberate 3asemneHne getanen, Kotopblie MOrnm
Obl yBENMUUTL ANS NONb30BaTENEN PUCKM PAHEHU UNK Xe NOBpeauTb Apyrve anekTpoycTtaHoBku. [pu HagobHocTw,
cnepyet HanpsiMyto MOACOEeOUHWUTL AeTanb K 3emrie, HO B HEKOTOPbIX CTpaHaX, KOTOpble He paspeLluarT npsmoe
NnoAacoeguHeHne, ero HyXXHO caenaTtb C MOMOLLbLI0 MOAXOAsLero KoHAeHcatopa, BblOpaHHOrO B 3aBMCMMOCTU OT
HaUMOHaNbHOrO 3aKOHoAaTeNbLCTBA.

f. 3awmTa M akpaHusupyowan onnéTka: BbIOOPOYHasa 3awmTa U AKpaHU3upyoLwasa onnéTka Apyrmx kabenen u
o6opyaoBaHus, Haxodawmuxca B bGnusnexailem pabodem yyacTke, NMOMOXET OrpaHuynTb Npobrnembl, CBA3aHHbIE C
nomexamu. 3alimTa BCEN CBapOYHOW 30HbI MOXET paccMaTpuBaTbCs B HEKOTOPbIX OCOBbIX Cryvasx.

TPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT AIMAPATA

NcTouHMKa cBapoyHOro Toka OCHALLEH pyyvkamu AN TPaHCMOPTMPOBKM, MO3BOMSOLMMUW NEPEHOCUTD
annapart. byabre BHMMaTenbHbI: HE HeAoOLEHMBaNTe BeC annaparta. PykoaTka(-n) He MOXeT(-ryT) ObiTb
ncnonb3oBaHa(-bl) 4511 CTPOMOBKM.

He nonb3yiitecb kabensiMmm Unmn ropenkon Ans nepeHoca UCTOYHMKA CBapOYHOro Toka. Ero MoXkHO NnepeHoCcuTb TONbKO

B BEPTUKaAlIbHOM MOJ10XXEHUNN.

He nepeHoCUTb NCTOYHUK TOKa HaA niogbmMun unu npegMmetTamu.

>KenatenbHo CHATb 606I/IHy NPOBOSIOKK nNepen TeM, Kak nogHUMMaTb U NnepeHoCUTb MCTOYHUK CBAPOYHOIo TOKa.

5ny>|<,1:|,a+ou.|,|/|e CBapO4Hbl€ TOKM MOTYT pa3pyLnTb 3a3emMrndrowime nposoaa, noBpeanTb o6opy,1:|,OBaHv|e
N dNneKTpn4yeckmne I'Ipl/l60pb| M BbI3BaTb HAarpeBaHMe KOMMMNEKTYLNX, YTO MOXET NPUBECTU K NOXKapy.

* Bce cBapoyHble coeanHeHnst JOMKHbI Kpenko aepxatbes. [poBepsanTe nx perynspHo!

* Y6egnTechb B TOM, YTO KpenmeHne getanu npovHoe 1 6e3 npobrem anekTpukm!

» CoegnHuTe BMECTE WUIM NOOBECHTE BCE 3NIEMEHTbI CBAPOYHOIO MCTOYHUKA, MPOBOAALLME SMEKTPUYECTBO, Takue, Kak
Laccu, Tenexka 1 NoOagbEMHbIE 3NIEMEHTbI, YTOObI N30NMpoBaTh Mx!

* He knagute Ha CBapO4YHbI UCTOYHMK, Ha TEMNEXKY UMM Ha NoAbEeMHble 3IeMEHTbl Takme npubopbl, Kak gpen,
TOYUIIbHbIE MALUMHKA U T.4., €CNX OHU HE U30NMpPOBaHbI!

* Bcerga knagute cBapo4dHble FOPENKU UM 3NEKTPOAOAEpKaTeNV Ha N30NMPOBaHHYIO MOBEPXHOCTbL, KOrga Bbl UX HE
ucnonbayete!

YCTAHOBKA AIMAPATA

*» PykaB ropenku JomkeH bbiTb NOMHOCTLIO pa3moTaH BO n3bexaHun neperpesa.

* MNepen obcrnyxmMBaHMEM BbIKMOYMUTE reHepaTop 1 nepes 3aMeHoW Uy NPOBEPKON U3HOLLEHHbIX AeTanewn.

* PerynsipHo npoBepsaiiTe cocTosiHue ropenku. B crniyyae noBpexaeHus oHa AomkHa ObiTb 3aMeHeHa.

* [NocTaBbTe UCTOYHMK CBApPOYHOro TOKa Ha Mnorl, MakcumarsbHbIA HaknoH kotoporo 10°.

* MpegycmoTpuTe [OCTAaTOMHO 6OMbLLIOE NPOCTPAHCTBO AF1S XOPOLUEro NPOBETPUBAHNSA NCTOYHUKA CBapOYHOro Toka 1
AOCTYyNa K yrnpasreHuto.

* He ncnonbsoBaTb B cpefe codepxallen MeTanimyeckyto nblfb-nPOBOAHMK.

* CcTOYHMK CBapOYHOro Toka JOMKEH BbITb YKPbIT OT NPOMMBHOIO AOXAS U HE CTOATL Ha COMHLE.

» ObopynoBaHue umeert 3awmnty IP21, yto 03Havaer:

- 3awmTy OT NonagaHuns B onacHble 30Hbl TBEPAbIX TeN guameTpom >12,5mMM 1,

- 3awWwmTy OT BEpTUKamnbHbIX Kanenb BOAbI.

LWHyp nuTaHus, yanuHUTENb 1 CBapOYHbIN kKabenb JOMKHbI MONHOCTLIO pa3mMoTaHbl BO n3bexaHne neperpesa.

np0I/I3BOﬂ,VITeJ'Ib He HeceT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTESIbHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOoro nuuam unm
npegmMmeTtam, n3-3a HenpasuiibHOINro 1 oNacHoOro NCnosib3oBaHUA 3TOIO 060pyﬂ,OBaHMﬂ.
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OBCINY>XUBAHUE / COBETbI

* TexHn4eckoe ob6CnyKnBaHNE OOMKHO NPOM3BOANTLCS TONBKO KBaNMULUMPOBaHHbLIM CeLnannucTom.
CoBeTyeTcsi NpoBoAUTL exerogHoe TexobenyxmBaHue.
» OTKMIOUYUTE NUTaHKE, BbIAEPHYB BUKY U3 PO3ETKU, M AOKANTECH OCTAHOBKW BEHTUNSTOPA Nepes Tem,
Kak NPUCTYNUTb K TexobcnyxmBaHuto. BHyTpu annapaTta BbICOKME U OnacHble HanpsiKeHUe 1 TOK.
* PerynsipHo oTKpblBaiiTe annapar 1 npoayeaiTe ero, 4Tobbl O4MCTUTL OT Nblnu. Heobxogumo Takke
/I _;3_ NpoBepPsTb BCE 3MEKTPUYECKME COEAMHEHUSI C MOMOLLbIO M30NMPOBAHHOIO MHCTpYMeHTa. MpoBepka
AOIMKHA OCYLLECTBNSATLCA KBaNUUUMPOBaHHBLIM CELManncToMm.
* PerynapHo npoBepsinTe cOCTosiHME NpoBoAa NuUTaHusi. Ecnu WHyp NUTaHWs noBpexaeH, OH AOSKeH
OblTb 3aMEHEH NPOM3BOAUTENEM, Er0 CEPBUCHOW Cry>X60I Unn kKBannduLmMpoBaHHbIM CreLuanncTom
BO n3bexaHne onacHoCTH.
« OcTaBnsiite OTBEPCTUS UCTOMHMKA CBAPOYHOTO TOKa CBOGOAHLIMM A1si NPOXOXOEHUS BO3ayXa.
 He ucnonb3oBath AaHHbIN annapart Ans pasmopo3ku Tpy6, 3apsaku baTapeii/akkyMynsiTopoB Uy 3anycka gsuratenei.

YCTAHOBKA - 3KCIJIYATALIUA TOBAPOB
ONMNCAHME

Bnarogapum 3a Baw Bbi6op! YT06bI MOMHOCTBIO MCNOIL30BaTh BO3MOXHOCTM annapaTa, BHMMaTEbHO 03HaKOMTECh
co cneaytoLlen nHgopmaumen:

NOVOMIG 110 — 370 TpaHchopMaTOpHbI CBapOYHbIiM annapaT Ans NoJlyaBTOMaTUYECKOM CBapKu Ha NepeMEHHOM
TOKe TONbKO B pexunme be3 Masa (dniocoBoit NpoBosiokoit). HacTpoiika aToro annapaTta ynpouleHa 6narogaps
¢dyHkumm SMART.

SJIEKTPNYECKOE NUTAHUE

[aHHoe obopyaoBaHme nocTtasnsieTcs ¢ Bunkon 16 A Tuna CEE7/7 v aonHbl 6biTb NOACOEANHEHBI K 3NEKTPUYECKOM
ycTaHoBKe Ha 3 npoBoga, 230 B (50 - 60 'y), ¢ 3a3eMNeEHHON HEWTPasbIO.

SddekTnBHOE 3HaueHne notpebnsemoro Toka (I1eff) ans ncnonb3oBaHMS NpYM MakCUMasnbHbIX YCIOBUSAX YKa3aHO Ha
annapare. MNpoBepbTe YTO NUTaHWE U ero 3awuTbl (NNaBKUA NpeaoxXpaHuTeNb U/UK NpepbIBaTeNb) COBMECTUMBI C
TOKOM, HeobxoanMbiM Ans paboTel annapaTta. B HEKOTOPbIX CTpaHax BO3MOXHO NOHAA0OUTCS NOMEHATb BUIKY ANs
NCMNOb30BaHNS NMPU MaKCMMasnbHbIX YCII0BUSX.

ONMUCAHME AIMAPATA (PUC.I)

1- MoTeHUMOMETP HaCTPOMKN CKOPOCTU NoAauu 6- BbIxoZ NOCTOSIHHOM ropenku

2- NaHenb "Smart" perynvposku napamMeTpos 7- MocTOsHHBIN Kabenb Macchl

3- BoikntouaTtenb BKA/BbIKI 8- Mopatolee yCcTponcTBoO

4- KHonka Bblbopa HanpshkeHus 9- [lep>xaTesnb KaTyLUKu

5- LlLHyp nuTaHus 10- Pa3beM ropenku eBpocTaHaapTa

MOJZIYABTOMATUYECKASA CBAPKA CTAJIN (PUC-II)

e JTOT annapaT MOXET BapuTb TOJIbKO C chtocoBoi npososokort @ 0,9 (No Gaz)
e /icnonb3oBaHune hiocoBON NMPOBOIOKK HE TpebyeT nogaum rasa

e DTOT annapaT NoCcTaBJISIETCA C 3aBOJCKON HACTPOWKOW AN cBapku chtocoBoi npoBonokn @ 0,9. KoHTakTHas Tpybka,
Xenob ponvka W WnaHr ropesikv npeaHasHaveHbl Ans 3TOro npuMeHeHust. AnnapaT obopyaoBaH crneumarnbHbIMU
ponvkamu ¢ 2-ms xenobamun ans @ 0,9. OH ocHaleH xenobom dopmbl U (ans dnarocosoi npososiokn No Gaz) u
xeno6om gopmoit V.

* NOVOMIG 110 pekomMeHAyeTCs AN CBapKX CTanu TOMWMHOM OT 1 A0 2MM. 3a npeaenamy 3TUX 3HaYeHUi 1 o 4Mm,
NSt coeanHeHnst No NoTpebyeTcst HECKOMBKO MOBTOPHLIX LUBOB.

o [1nS MoSlyYeHUst CBApOYHOrO LIBAa XOPOLIEro KayecTBa 3TOT CBApOYHbI MeToA MoTpebyeT MeAsIEHHOW CKOpOCT
BbINOJIHEHMSI.

e BHMMaHWe : B HacTosillee BpeMs UMPKY/IMPYET B FOpesike U MOXET CO34aTb CBApPOYHYK Ayry 6e3 HaxkaTus Ha
CMYCKOBOM KPIOYOK. ®
e Bbl HaliaeTe AEMOHCTpaLIMOHHOE BUaeo annapata NOVOMIG 110 Ha cavite YOUTUBE. m ]
https://www.youtube.com/watch?v=IvgBXjgbAUk TUhe

YCTAHOBKA KATYLUEK U BOBMH (PUC-III)

¢ Bo3bMUTE FOpeniKy 3a pyKOsiTKY ¥ CHUMUTE HakoHeyHuK (puc III-E), oTkpy4mBas Mo 4acoBOW CTpesike, 3aTeM
BblHbTE

KOHTaKTHYyt0 Tpybky (puc III-D), octaBuB aepxatenb U NPyXuHy Ha MecTe.

« OTKpoO¥iTe NtoK annapaTta

PUC III-A : YcTaHoBuUTE 606MHY Ha AepxaTenb.
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o OTperynupyite Topmo3 (1) 606MHbI Tak, UTO6bI NPU OCTaHOBKE CBapKK 606MHa Mo MHEpLMK He 3anyTana
MpoBOJIOKY. He 3axuMaiite civwkom cunbHo! BobrHa AonkHa noBopaumBaThCst 6€3 yeunuii ansi MoTopa.

e 3aKkpyTuTe Aepxartenb 606uHbl (2).

PUC III-B : YcTaHOBUTE BeAyLUWI POSUK.

PUC III-C : [insi perynnMpoBKW AABNEHUS POSIUKOB, CNEAYUTE NPUBEAEHHBIM HUXKE YKA3aHUAM:

¢ MakCMManbHO pa3BMHLTUTE KOIECMKO U OMYCTUTE ero.

 BcTaBbTe NPOBOJIOKY TaK, YTO6LI OHa BbICTyNana NPUMEPHO Ha 2 CM, 3aTEM 3aKpoMTe Aep)KaTeslb PosivKa.

e Bkntounte annapat 1 3anycTuTe ABuraTeslb HaXXaTeM Ha KYPOK rOpesiku.

¢ 3aBuHbTUTE Konecnko (puc III-C), npoaomkas HaxxmMmaTb Ha KypoOK, NMOKa MpoBOJIKa HE HAYHET MPOXOAWTb, 3aTeM
npeKkpaTuTe 3aBMHYMBAHME.

MpyMeYaHve: ans antoMUHMBON NPOBOJIOKM AABJIEHUE AO/MKHO 6bITb MMHUMASIbHBIM, YTOObI HE Pa3faBUTb ee.
¢ BbinycTnTe NpOBOMOKY M3 ropesikn Ha 5 cM, 3aTeM NOMeCcTUTe Ha KOHEeL, ropesikv, NOAXOASLYI0 K MPOBOIOKE
KOHTaKTHY0 Tpybky (puc III-D) n HakoHeuyHuk (puy III-E).

Annapat NOVOMIG 110 pabotaet ¢ 606uHaMu gnametpom 100MM

No Gas 0.9 (086104)

NCIMoJ1Ib30BAHME (PUC 1V)

NOVOMIG obneryaet HaCTpPOMKYy CKOPOCTY NOAAYM U HamnpsDKEHUS.

e HanpspkeHue (kHonku A/ B)

o CKOpOCTb NOAaYM C NOMOLLbKO NoTeHumoMeTpa (1) B 30He ykasaHHOro LBeTa. OTKOpPEKTUpYITE Npu
HeobxoanMOoCTK.

MpuMepb!:

[ns cBapku n1MCToB TonwmHon 1,0MM :

e YCTaHOBUTE KHOMKY (2) B NonoxeHne «A»

 Hactpoite noteHumomeTp (1) Ha 30HY CamMOro CBETNOro LBETa M, Npy HEO6XOAMMOCTU, OTPErYIMPYITE «Ha CIyXx».

COBETbl U TEPMO3ALLUTA

- CobnioaaiTe 0bLIeNpUHSATLIE NPaBUIA CBAPKMU.

- Mocne oKkoHYaHUS CBApKM OCTaBMsTe annapaT BKIKOYEHHbIM, YTOBbI HE NpepbIBaTh NPOLIECC OX/IaXAEHWSI.

- TepMo3alwmTa: MHAMKATOP rOpUT — ANUTENBHOCTb OXNaxaeHus oT 5 40 10 MMH B 3aBMCMMOCTM OT TeMnepaTypbl
OKpY>XatoLLen cpefbl.

- YUpesmepHbIit 3arub kabens ropesikiu noMewaeT HOpManbHONM noaaye NMpoBOJSIOKK.

- Kabenb ropenkn AomKeH yaep)X1BaTbCs B BbIMPSMIEHHOM MOMIOXEHWM BO BPEMS 3aMeHbl BHYTPEHHEMO pykaBa BO
nsbexkaHue NocTosiHHOM aedopMaumn 3Toro pykasa. Takasi AechopMaumnst HAapyLWWT Nogady NPOBOOKM.

- Tennosas 3awWwuTa: MHAUKATOP 3aropaeTcs, a BpeMs oxnaxaeHus coctasnseT oT 5 4o 10 MUHYT B 3aBMCMMOCTU OT
TEMepaTypbl OKpY><atoLen cpeasbl.

bpbi3ru:

- bpbI3ru BO BpeMsi CBapKW MOryT JIErko NOBpPeAnTL FOpesiKy M cBapoyHoe obopyaoBaHue. Bo nsbexaHue npobnem ¢
rogayen NpoBOIOKN, CTabUNbHOCTBIO AYMM U CO CHUXKEHMEM ra30BOM 3aLLUMTbI HYXXHO OYMLLATh HAKOHEYHWUKM U comnia
OT LWS1aKa Kaxkablil pas, korga 1o TpebyeTcs.

- Ecnim BoBpeMsl He BbIYMCTUTD LWSAK, HaKarnJMBaeMblil B COME, TO OH MOXKET Bbl3BaTb KOPOTKOE 3aMblKaHWe B
ropenke, YTo MOXET NOBPEANTb Pas/IMYHbIE YaCTH FOPEenKu.

- PekoMeHayeTCs ncnonb3oBaTh NPOTMBOOPLI3rOBOE CPEACTBO MM Ma3b AJ1S CHYXKEHWUS KOnnyecTBa 6pbi3r. YTobbl He
MoBpeauTb ropesiky, He UCTMONb3YWTE PEXYLUMX MHCTPYMEHTOB A/ OYMCTKM OT LUiaKa.

- Fopenky Henb3si UCMo/b30BaTh /1St HarpeBa MOBEPXHOCTU WK ANSt PE3KMK.

- Kabenb ropenku He AomkeH 6bITb MCMOMb30BaH, YTOBbI TSHYTb TSHKENbIE NMPeAMETHI, HanpuMep, CBapOYHbIN
annapar.

- MNocne cBapku ropenky Hago XOpoLOo MOYUCTUTL U YbpaTh.

- Ecnm ropenka He ncnonb3oBanack 6osblue Heaenu, To CBapOYHYHO MPOBOJSIOKY HY)XHO BbITaLLMTb, YTOObI TPEHWE BO
BHYTPEHHEM pyKaBe HE YBENNYMUIOCh BCIIEACTBUE OKUCIIEHUS MPOBOOKM.

- [lononHuTeNnbHas BHELWHAS 3awwmTa HeobxoamMMa B CIefyowWwmX Cyyasix MCnosib30BaHWsSl FOPESKU:

a. bonbLUoi pUcK yaapa 3/1eKTPUYECKMM TOKOM;

b. lerkoBocnnameHsilowasics cpeaa;

c. PaboTta Ha BbicOTE;

d. lymHas paboyast cpeaa;

€. PaboTta Ha CKBO3HSIKE;

f. 3aKpbITble pe3epByapsl.
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TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKMU ITOPEJIKA

npouecc MIG/MAG
PykoBoaswumii MeTon PYKOBOACTBO
HomuHanbHOe / NMKOBOE HanpshkeHve 113 B
HoMWHanNbHbIN CBapOYHbIl Tok (A) 80 A
MNMB% npw TemnepaTtype 40°C Imax 35%
MpUMeHsieMbIi AUaMeTP CBAPOYHOMN NPOBOOKM ©0.6~1.0 mm
[nvHa pykasa 2.2 M
Twvn rasa bes raza

Pacxop raza

He npumeHumo

Tun oxnaxaenus (I/mn)

EcTecTBeHHbII

[eiicTBytolLmMe HOPMbI

EN60974-7: 2013

MPOAODKUTEJIbHOCTb BKJ/IFOYMEHUA U CPEAA UCNMOJ1Ib30OBAHUA

¢ OnuvcaHHble annapaTbl UMEKOT BbIXOAHYIO XapaKTePUCTUKY TUMNa «MOCTOSIHHOE HanpshkeHue». MNMB% cornacHo HopMme
EN60974-1 ykasaH B HWKeNnpUBeaeHHOW Tabnuue :

X%-max

6% - 85A

NOVOMIG 110

12%

65A

MpY UHTEHCMBHOM MCMOMb30BaHMK (> YeM TOK paboyero LuMkIa), TepMo3aluUTa MOXET cpaboTaTb, B 3TOM Cly4yae
Ayra rMoracHeT, a MHAUKATOP 3alUMTbl 3aropuTcs. MICTOYHMK TOKa OMWCHIBAET BbIXOAHYHO XapaKTEPUCTVKY NajatoLero

TUhNa.

3aMeTKa: HarpeBHblE UCMbITaHUS BblIM peann3oBaHbl NMPU TEMMNEPATYPE OKPYXKatoLen cpeabl, 1 paboumnin dakTop 40
°C 6bin1 onpeaenéH METOAOM CUMYTISLNN.

PUCK 0XXOroB, CBSI3AHHbI C NOABWXHbIMWU 3JIEMEHTAMM
MogatoLme yCTpoicTBa UMEKT NMOABUKHbBIE SNIEMEHTbI, B KOTOPbIE MOTYT MOMACcTb PYKW, BOINOCHI, OAEXAa Un

R

WHCTPYMEHTbI M Takum 06pa3om NpMBECTM K paHeHusiM!
* He knaguTe pyKy Ans noBopoTa Uiy nepemeLLeHnsi KOMMNOHEHTOB UK YacTei Ha anck!

* Y6eautech B TOM, YTO KOPMYC KPbILLIKM UK 3aLLMTHbBIE KPbILLKW OCTalOTCS 3aKpbIThIMU BO BpeMsi paboThi!

HEMCNPABHOCTH, NMPNYUHDbI, YCTPAHEHMUE

AHomanumn

Mogaya cBapo4HON NPOBOMOKM HEPaBHOMEpPHA.

Bo3MoOXHble NpUYUHBI

Hannaebl meTanna 3abusatoT oTBepcTHe.

PelweHus

OuncTnTe KOHTaKTHYIO TPYOKY UK NoMeHsiTe
€e 1 CMaXTe COCTaBOM MPOTMB MPUIUNaHUs.
Aprt. : 041806

MpoBonoka Npokpy4nBaeTcs B pOnuKax.

- MNpoBepbTe AaBMNEHNE PONMKOB UMW 3aMeHUTE
UX.

- lmameTp NpoBOSIOKM HE COOTBETCTBYET
POMUKY.

- MicnonbayeTtcst HecooTBeTCTBYOLLAs
HUTeHanpaensoLwas Tpyoka B ropernke.

[Buratenb pasmaTtbiBaHus He paboTaeT.

TopmMOo3HOe yCTpONCTBO 606MHBI UK ponuka
CMULLIKOM TYyroe.

Pa3soxmMuTe TOpMO3 1 POnUKM.

Mpobnema ¢ nogayen

MpoBepbTe, YTO KHOMKa MycKa B NONOXeHUn
BKI.

lMnoxas nogava NPOBOJIOKN.

Hutenanpaensiowas Tpybka 3arpsisHeHa unu
noBpexaeHa.

Ounctute unm 3ameHuTe ee.

TopMo3Hoe yCTpOMCTBO GOGUHBI CIIMLLIKOM
Tyroe.

Pa3soxmute TOPMO3.

OTCyTCTBYET CBapOYHbIii TOK.

AnnapaT HenpaBWIbHO NOAKITHOYEH K CeTU.

ﬂposepre nogKn4veHne K CeTu, a Takxke, 4Tto
nuTaHue AencTBUTENbHO O,D,HOCbaSHOM.

HenpaanbHoe noakn4eHne Mmaccbl.

[MpoBepkTe kabenb macchl (MoacoeauHeEHNe u
Knewm).
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MpoBorioka 3acTpeBaeT nocsie Npoxoaa Yepes
ponuKu.

HuTeHanpasnstowas Tpy6ka pacnsoweHa.

MpoBepbTe HUTENPOBOASLLYIO TPYOKY 1 KOpnyc
rOpernkKu.

MpoBoroka 3acTpeBaeT B roperike.

Mpounctute unu 3ameHuTe ee .

OTcyTcTBYeT KanunnsipHas Tpybka (cTanb).

MpoBeptLTe HanMume KanunispHon TPy6KM .

Cnuwkom BbICOKast CKOpPOCTb nogauun.

CHu3bTe CKOpPOCTb nogayu.

[MopuUcTbI CBapOYHbIN LLOB.

BbII'IyCKHOG COonno rasa 3arpsAa3HeHo.

OuunctuTe Conmo Unu sameHuTe ero.

[MpoBonoka nnoxoro KayecTsa.

Wcnonb3ayinte NnpoBonoKy, noaxoasiuyto Ans
ceapkn NO GAS.

[noxoe ka4yecTBO CBapMBaeMoW NOBEPXHOCTMU
(pkaBuvHa M 14 ...)

3aunctute getane nepen cBapkoun

3HauMTENbHOE KONMUYECTBO YacTUYeK
NCKpeHuA.

HatspkeHue ayrmn nnbo CnuwKoM HK3Koe, Nnbo
CJITULLKOM BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapKu.

HenpaBunbHoe 3akpennaHne Macchl.

[MpoBepbTe M NOMECTUTE 3aXUM MacChbl Kak
MOXHO 6rnxe K 30He CBapkKkwu.

37



38

é NOVOMIG 110 @

GREENLINE
byGYS

WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES
I_I!I Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
{j} den.

Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Geen enkel lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan
verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.

Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te
installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaa-
tjie vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk
gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlam-
baar gas of andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).

Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).

Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).

Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de
lastoepassing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek
verboden.

@ ®

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, pro-
jectie en wegspattende gloeiende deeltjes.

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

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toeges-
tane norm (dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

©

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

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voe-
dingsbron is aangesloten en onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk
worden gehouden in geval van een ongeluk.

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

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te
beschermen.
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RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grij-
pen en die ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

* Leg geen hand te draaien of bewegende onderdelen of delen om het station!

« Zorg ervoor dat de behuizing deksels of beschermkappen tijdens het bedrijf gesloten blijven!

LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor
3 voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met
verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
= @ Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen
= voldoet.

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

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie
gehouden worden, in een houder of op een trolley.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

\ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst
worden.

U . . C
Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden
van ieder ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

R

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

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

Koppel, voor het openen van hetlasapparaat, ditlos van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

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

CEM CLASSIFICATIE APPARATUUR

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

op private laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of
hoogspanning. Als het apparaat aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de

A verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om de stroomleverancier te
contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten
kan worden.

D [: Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden
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ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De

:?%w lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers,
verstoren. Veiligheidsmaatregelen moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten.
Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling
veroorzaakt door het lassen zo beperkt mogelijk te houden :

* plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

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

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

« zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

« voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

* niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid
hebben die nog niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de las-zone

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

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

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

¢) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende
veiligheidsmaatregelen vereisen;

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw
en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de
installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen
vast te stellen en op te lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken,
zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR 11:2009. De metingen in de
specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.



m e NOVOMIG 110 @
GREENIh;IGIySE

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen
van de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het
filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te
schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de elektrische continuiteit van het
omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om
er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen
van de fabrikant op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer
het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering
van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het
vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de aanbevelingen van de fabrikant.
c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond
gelegd worden

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

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

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving
kan problemen verminderen. De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET APPARAAT

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand
gedragen kan worden. Let op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden
om het apparaat aan omhoog te hijsen.

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

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.
Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties
beschadigen en onderdelen verhitten, wat kan leiden tot brand.

« Alle lasverbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

* Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen veroorzaakt !

« Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed
vast of hang ze op zodat ze geisoleerd zijn !

* Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of
op de hefsystemen als deze niet geisoleerd zijn.

* Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd opperviak wanneer ze niet gebruikt worden !

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

* De toorts moet geheel afgerold zijn om iedere vorm van oververhitting te voorkomen.

» Schakel de stroomgenerator uit voordat u onderhoudswerkzaamheden uitvoert en voordat u slijtdelen vervangt of
inspecteert.

+ Controleer regelmatig de staat van de toorts. Indien deze beschadigd is, moet hij vervangen worden.

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

» Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.
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* Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.
* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

» Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,

- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels

De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

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

ONDERHOUD/ADVIES

* Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse
onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee
minuten alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte
binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.
=> -+ De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik
) D om met behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door
gekwalificeerd personeel.
» Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door
de fabrikant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar
te vermijden.
+ Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
» De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het opstarten van
motoren.

INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUKT

BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende hand-
leiding door : De NOVOMIG 110 apparaten zijn traditionele wisselstroom semi-automatische No Gas (gevuld draad)
lasapparaten. De instelling van het apparaat is eenvoudig dankzij de SMART oplossing.

ELEKTRISCHE VOEDING

Dit materiaal wordt geleverd met een 16A elektrische aansluiting type CEE7/7 en moet worden aangesloten op een
230V (50 - 60 Hz) enkelfase elektrische installatie, met drie kabels met geaarde stekker.

Het werkelijke stroomverbruik (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de
stroomvoorziening en zijn beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische
stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen
om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

OMSCHRIJVING VAN TOESTEL (FIG-I)

1- Draaiknop draadsnelheid 6- Vaste toortsuitgang
2- Bedieningspaneel en «Smart» tabel 7- Vaste massakabel
3- Schakelaar aan/uit 8- Haspel

4- Schakelaar netspanning 9- Spoelhouder

5- Voedingskabel 10- Handvat

HALF-AUTOMATISCH STAAL LASSEN (FIG-II)

» Dit apparaat is alleen geschikt voor het lassen met draad zonder gas @ 0,9 (gevuld draad No Gaz).

« Bij het gebruik van draad zonder gas is er geen gastoevoer nodig.

 Dit apparaat is standaard uitgerust voor @ 0,9 No Gaz draad. De contact buis, het spoor van de aandrijfrol en de
mantel van de toorts zijn voor dit gebruik bestemd. Het apparaat is uitgerust met een speciale aandrijfrol met twee
groeven van @ 0,9.

Hij heeft een groef met een U-vorm (aanbevolen voor het no-gaz draad) en één met een V-vorm.

* De NOVOMIG 110 wordt aanbevolen voor het lassen van 1 tot 2 mm dik staal. Bij dikker staal, tot 4 mm, zal er meer-
dere keren gelast moeten worden.

» Deze lasprocedure moet zeer langzaam uitgevoerd worden, om zo een goede kwaliteit lasrups te krijgen.

* Aandacht : De huidige circuleert in de toorts en kan een lasboog te maken zonder te drukken op de trekker.
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¢ U kunt een video opname van een NOVOMIG 110 lasdemonstratie op YOUTUBE vinden : e
https://www.youtube.com/watch?v=IvgBXjqbAUk i:m Tube

MONTAGE PROCEDURE VAN DE DRAADSPOELEN EN TOORTSEN (FIG-III)

« Verwijder het mondstuk (fig III-E) van de toorts door met de klok mee te draaien en verwijder vervolgens de contact
buis (fig III-D), waardoor de toortshouder en de veer achterblijven.

*Open het klepje van het apparaat

FIG III-A : Plaats de spoel op de houder.

¢ Regel de rem (1) van de spoel, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. Niet te strak
aandraaien! De spoel moet kunnen draaien zonder de motor te hoeven forceren.

e Draai de spoelhouder (2) aan.

FIG III-B: Plaats de aandrijfrollen.

FIG III-C: Om de druk van de rollen af te stellen, doe als volgt:

* Draai het wieltje maximaal los en laat het zakken.

e Steek de draad van de spoel in en haal hem 2cm uit, sluit daarna de rollenhouder.

e Zet het toestel aan en gebruik de toorts voor aandrijving.

e Draai het aanvoerwieltje (fig III-C) aan en druk op de trekker totdat de draad wordt geleid, dan stoppen met
aandraaien.

e Laat de lasdraad ongeveer 5¢cm uit de toorts komen, plaats daarna aan het eind van de toorts de contactbuis (fig.
III-D), en vervolgens het voor de draad geschikte mondstukje (fig III-E).

Op de NOVOMIG 110 lasapparaten kunt u spoelen van 100 mm gebruiken.

‘ No Gas ‘ 0.9 (086104) \
GEBRUIK (FIG IV)

NOVOMIG vergemakkelijkt het instellen van de snelheid van de draadafvoer en de spanning.

¢ Uw spanning (knoppen A/ B)

e Uw draadsnelheid, door de draaiknop (1) naar de aangegeven kleurzone te draaien. Indien nodig bijstellen.
Voorbeelden : Voor het lassen van 1,0 mm dikke staalplaten :

e Zet knop (2) op positie « A »

» Regel de draaiknop (1) naar de lichtste kleurzone en stel indien nodig « op het gehoor » bij.

ADVIES EN THERMISCHE BEVEILIGING

- Volg de standaard regels van het lassen.

- Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken. De spanning en de stroomsterkte
binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

- Het overmatig vouwen of buigen van de kabel van de toorts hindert de aanvoer van de draad.

- De kabel van de toorts moet in rechte positie gehouden worden tijdens het installeren van de binnenste mantel, om
een permanente vervorming van deze mantel te voorkomen. Deze vervorming zal de aanvoer van de draad hinderen.
- Thermische bescherming: de indicator brandt en de koeltijd is 5 tot 10 minuten afhankelijk van de omgevingstemperatuur.

Spatten :

- Tijdens het lassen kunnen wegspattende delen of vonken de toorts en het lasmateriaal beschadigen. Om te zorgen
dat de draad goed aangevoerd wordt, dat de boog stabiel is en het gas correct toegevoerd wordt, moeten de buizen en
mondstukken zo snel mogelijk ontdaan worden van weggespatte deeltjes.

- De in het mondstuk opgehoopte deeltjes die niet op tijd verwijderd worden zullen kortsluiting in de toorts veroorzaken.
Dit kan leiden tot beschadiging van de onderdelen van de toorts.

- Het gebruik van een anti-spat middel of een anti-spat pasta wordt aanbevolen. Gebruik geen scherp of snijdend
gereedschap voor het reinigen van de toorts. Dit kan de toorts beschadigen.

- De toorts mag niet gebruikt worden om op te warmen of om te snijden.

- De kabel van de toorts mag niet gebruikt worden om andere zware voorwerpen (zoals een lasapparaat) te trekken.

- De toorts moet worden gereinigd en correct opgeborgen wanneer de lasprocedure beéindigd is.

- Als de toorts langer dan een week niet wordt gebruikt, moet het lasdraad uit de toorts gehaald worden, om de toename
van wrijving aan de binnenkant van de binnenste mantel van het draad te voorkomen (door roestvorming op het draad).
- Extra externe beveiligingen zijn noodzakelijk wanneer de toorts gebruikt wordt in de volgende situaties :

a. Bij verhoogd risico op elektrische schokken ;

b. In een ontvlambare omgeving ;

c. Bij werken in de hoogte;

d. In een lawaaiige omgeving ;

e. In een tochtige werkomgeving ;

f. In afgesloten reservoirs.
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NOVOMIG 110

TECHNISCHE KENMERKEN VAN DE TOORTS

Methode MIG/MAG
Begeleidingsmethode manueel
Nominale Spanning/Piekspanning 113V
Nominale lasstroom (A) 80 A
Inschakelduur bij 40°C Imax 35%
Diameter Lasdraad @0.6~1.0 mm
Lengte kabel 2.2m

Soort gas zonder gas alleen
Gasstroom (I/mn) onhandhaafbaar
Koelsysteem Natuurlijk

Toegepaste norm

EN60974-7: 2013

INSCHAKELDUUR EN GEBRUIKSOMGEVING

De beschreven lasapparaten hebben een uitgaande eigenschap van «constante spanning» De vermogensfactor vol-
gens de EN60974-1 norm staat vermeld in de onderstaande tabel:

NOVOMIG 110

X%-max 6% - 85A

12% 65A

Bij intensief gebruik (> inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen, in dit geval gaat de boog
uit en gaat het beveiligingslampje branden. De stroombron beschrijft een dalende uitgangskarakterisitiek.

NB: de thermische tests zijn uitgevoerd bij normale temperatuur en de vermogensfactor bij 40°C is door simulatie

bepaald.

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

kunnen grijpen en die ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !
* Leg geen hand te draaien of bewegende onderdelen of delen om het station!

| De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap

 Zorg ervoor dat de behuizing deksels of beschermkappen tijdens het bedrijf gesloten blijven!

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN
De draadaanvoer is niet constant.

MOGELIJKE OORZAKEN
De spatten verstoppen de opening.

OPLOSSINGEN

Vervang de contact buis of maak die
schoon, daarna anti hecht middel
erop doen.

De draad glijdt niet mee met de
rollers.

- Controleer de druk op de rollers of
vervang ze.

- Diameter van de draad is niet
passend voor de roller.

- De mantel die draad naar de toorts
leidt is niet passend.

De aanvoermotor van de haspel
werkt niet.

De rem van de spoel of van de rollers
zit te strak.

Draai de rem en de rollers los.

Probleem met de stroomvoorziening

Controleer of de stroomschakelaar op
"AAN" staat.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vies of
beschadigd.

Reinigen of vervangen.

De rem van de draadspoel zit te
strak.

Draai de rem los.
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De draad draait niet op de rollers.

Slechte aansluiting aan het
stopcontact.

Kijk naar de aansluiting van het
stopcontact en controleer of deze met
een enkele fase en geaard contact
gevoed wordt.

Slechte aarding.

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

De lasrups is poreus.

Mondstuk is vies.

Het mondstuk schoonmaken of
vervangen.

Slechte draadkwaliteit.

Een geschikt NO GAZ lasdraad
gebruiken.

Het te lassen oppervlak is van slechte
kwaliteit (roest, etc ...)

Het werkstuk schoonmaken voor het
lassen.

Zeer grote vonkdelen.
heel erg belangrijk.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo
dicht mogelijk bij het te lassen stuk.
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AVVERTENZE - REGOLE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’'uso.
LJ Ogni modifica o manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra

essere considerata a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta
indicativa e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso,
il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas inflammabili o altre sostanze corrosive, e
lo stesso vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de I'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEGLI ALTRI

La saldatura ad arco pud essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettro-
magnetici (attenzione ai portatori di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.
Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza
polsini, isolamento, asciutto, ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente
(cariabile a seconda delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a
contatto sono particolarmente sconsigliate.

@®eS

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di salda-
tura dai raggi dell’arco, dalle proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in
fusione e di portare vestiti adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore
al limite autorizzati (fare lo stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

©

Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura &
collegata alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'’inter-
viene sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e
aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di refrigerazione deve essere accesa
prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non causi ustioni.
E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>
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FUMI DI SALDATURA E GAS

| fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una
ventilazione sufficiente e a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe

Q'
essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
-

Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza.
Inoltre il taglio di certi materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo;
pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un
supporto o carrello.

La saldatura € proibita se in vicinanza a grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

\ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di
almeno 11 metri.

Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di
incendio o di esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.
La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni
materiale infammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali
infiammabili.

SICUREZZA ELETTRICA

S

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile
consigliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un’incidente grave diretto, indiretto, 0 anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di
corrente (torce, morsetti, cavi, elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme
dei condensatori sia scaricato.

Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare
la sezione dei cavi a seconda dell'applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di
saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente del’ambiente di lavoro.

ATTREZZATURE CLASSIFICAZIONE CEM

Questo materiale di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente
elettrica é fornita dal sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta
potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni
condotte o irradiate.

Questo materiale non & conforme alla CEl 61000-3-12 ed € destinato ad essere collegato alle reti

DD private di bassa tensione collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello

di media e alta tensione. Se € collegato al sistema pubblico di alimentazione di bassa tensione, & di

A responsabilita dellinstallatore o dell'utilizzatore del materiale di assicurarsi, consultando l'operatore
della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e

9
%* magnetici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al
gy |

circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
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| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere
attuate delle misure di protezione per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i
passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare I'esposizione ai campi
elettromagnetici provenienti dai circuiti di saldatura:

* posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

* non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

* non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;
« collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

| portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che
non sono ancora conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’'uso del materiale di saldatura all'arco secondo le istruzioni del fabbricante.
Se delle perturbazioni elettromagnetiche sono rivelate, & responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all’arco di
risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto
semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario costruire
uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con montaggio di filtri
d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu fastidiose.
Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella
zona circostante. Bisogna tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di
segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri dispositivi presenti nellambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle
misure di protezione supplementari;

h) I'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre
attivita svolte sul posto. La zona circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni.

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e
risolvere i casi di interferenze. Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato
all'articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misure in situ possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure
di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a.Rete pubblicadialimentazione: conviene collegare il materiale disaldatura all’arco a unarete pubblicadialimentazione
secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure
di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere
in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un
materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del blindaggio
su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto
elettrico fra il condotto e l'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: &€ opportuno che il materiale di saldatura all’arco sia sommesso
alla manutenzione seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e
coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il materiale di saldatura all’arco & in funzione. E opportuno che
il materiale di saldatura all’arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati sulle
istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati 'uno dopo l'altro in prossimita del suolo o sul suolo.
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d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona
circostante. Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore
di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare
I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non € collegato a terra per sicurezza elettrica o
a causa delle dimensioni e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di
edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra pud, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E
opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri
materiali elettrici. Se necessario, &€ opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un
condensatore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante
possono limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata per delle
applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura € fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo
il trasporto manuale. Attenzione a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non & (sono)
considerata(e) come un modo di imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

Le correnti di saldatura vagabonde possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare il materiale e
i dispositivi elettrici e causare riscaldamenti dei componenti potendo causare un incendio.

» Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, e verificate regolarmente!

* Assicurarsi che la fissazione del pezzo sia solida e senza problemi elettrici!

» Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori d’elettricita della fonte di saldatura come telaio, carrello e i sistemi
di sollevamento perché siano isolati!

» Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il carrello, o i
sistemi di sollevamento senza que essi siano isolati!

» Sempre porre le torce di saldatura o i porta elettrodi su una superficie isolata quando non sono in uso!

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

* La torcia dev’essere totalmente srotolata per evitare qualsiasi surriscaldamento.

» Spegnete il generatore di corrente prima di ogni manutenzione e prima di sostituire o controllare le parti soggette ad
usura.

+ Controllate regolarmente lo stato della torcia. Se questa & danneggiata, deve essere sostituita.

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

* Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

* La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia € non deve essere esposto ai raggi del sole.

* Il materiale & di grado di protezione IP21, che significa:

- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad
un uso incorretto e pericoloso di questo dispositivo..
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MANUTENZIONE / CONSIGLI

« La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione
annuale.
* Interrompere l'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul
dispositivo. All'interno, le tensioni e intensita sono elevate e pericolose.
-> * Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all'aiuto del soffiatore. Cogliere 'occasione per far
) - verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
» Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione é&
danneggiato, esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di
qualifiche simili per evitare pericoli.
« Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria.
» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare
motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

DESCRIZIONE

Grazie per la Sua scelta ! Per trarre il massimo di soddisfazione del vostro dispositivo, si prega di leggere attentamente quanto
segue: Lo NOVOMIG 110 ¢ un dispositivo di saldatura tradizionale per la saldatura semi-automatica in corrente alternato soltanto in
No Gas (Filo rivestito). La regolazione di questo dispositivo & semplificata grazie alla soluzione SMART.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Questi dispositivi sono forniti con una presa a 16 A di tipo EN 60309-1 e devono essere collegati ad un impianto elettrico monofase
230V (50-60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le
protezioni (fusibili e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario
cambiare la presa per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (FIG-I)

1- Potenziometro di velocita filo 6- Uscita torcia fissa

2- Pannello di commando e Tabella «Smart» 7- Cavo di messa a terra fisso
3- Interruttore avvio/arresto 8- Trainafilo

4- Interruttore di tensione 9- Supporto bobina

5- Cordolo di alimentazione 10- Impugnatura

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO (FIG-II)

» Questo dispositivo puo saldare solo con fili senza gas da @ 0,9 (filo rivestito No Gaz).

¢ |'uso di filo senza gas non necessita di apporto gas.

« Questo dispositivo & fornito di fabbrica per funzionare con un filo @ 0,9 in No Gaz. Il tubo contatto, la gola del rullo, la guaina della
torcia sono fatti per questo uso. Il prodotto & attrezzato con un rullo specifico con 2 gole da @ 0,9.

Possiede una gola in U (preconizzata per filo No Gaz) e una a V.

e Lo NOVOMIG 110 & consigliato per saldare I'acciaio di spessore 1 a 2mm. Oltre questo valore e fino a 4mm, l'unione necessita di
diversi passaggi.

e Questo procedimento necessita di una velocita di esecuzione molto lenta per ottenere un cordolo di saldatura di qualita.

¢ Attenzione : Gli corrente circola nella torcia e possono creare un arco di saldatura senza premere il grilletto.

e Trovare un video di dimostrazione dello NOVOMIG 110 sul sito YOUTUBE. <
https://www.youtube.com/watch?v=IvgBXjgbAUk ii:l!l Tl,l I] e
PROCEDIMENTO DI MONTAGGIO BOBINE E TORCE (FIG-III)

¢ Prendere I'impugnatura della torcia, ritirare il condotto (fig III-E) girandolo nel senso orario, poi svitare il tubo contatto (fig III-D)
lasciando il supportp e la molla ferma ugello sulla torcia.

* Aprire la botola della macchina

FIG III-A: Posizionare la bobina sul suo supporto.

« Regolare il freno (1) della bobina per évitare che l'inerzia aggrovigli il filo al momento dell’arresto. Non stringere troppo! La bobina
deve poter girare senza forzare il motore.

» Avvitare il sostegno bobina (2).

FIG III-B: Mettere il rullo motore al suo posto.

FIG III-C : Per regolare la pressione dei rulli, procedere come segue:

* Allentare il regolatore al massimo e abbassarlo.

e Inserire il filo della bobina e farlo uscire di 2cm circa, poi chiudere il supporto del rullo.

¢ Accendere il dispositivo e azionare il motore usando la torcia..

« Stringere il regolatore (fig III-C) tenendo premuto il pulsante torcia fino a che il filo sia portato, poi smettere di stringere.

« Far uscire il filo dalla torcia di circa 5cm, poi mettere alla punta della torcia il tubo contatto (fig III-D), poi il condotto (fig III-E).
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Lo NOVOMIG 110 puo ricevere bobine di diametro 100 mm.
’ No Gas ’ 0.9 (086104) \
USO (FIG 1V)

NOVOMIG facilita la regolazione della velocita di filo e della tensione.

e Vostra tensione (tasti A/ B)

« Vostra velocita di filo, regolando il potenziometro (1) sulla zona del colore indicato e aggiustate se bisogno.
Esempi, per saldare delle lamiere di 1.0 mm di spessore:

¢ Mettere il tasto (2) sulla posizione «A»

« Regolare il potenziometro (1) sulla zona del colore pil chiaro e aggiustare «al rumore » se necessario.

CONSIGLIO E PROTEZIONE TERMICA

- Rispettare le regole classiche della saldatura.

- Tagliare I'alimentazione scollegando dalla presa. All'interno, le tensioni e intensita sono elevate e pericolose.

- La piegatura eccessiva della torcia interrompera I'alimentazione del filo.

- Il cavo della torcia deve rimanere dritto quando si cambia la guaina interna per evitare una sua deformazione permanente.
Questa deformazione impedira I'alimentazione del filo.

- Protezione termica: I’ indicatore si accende e il tempo di raffreddamento varia da 5 a 10 minuti a seconda della temperatura
ambiente.

Proiezioni/schizzi :

- Quando si salda, gli schizzi possono facilmente danneggiare la torcia e il materiale da saldatura. Per evitare problemi sul dipana-
mento del filo, sulla stabilita dell’arco, gli schizzi nelle ghiere e negli ugelli devono essere eliminati.

- Le proiezioni/schizzi accumulati nell’'ugello, che non sono stati puliti in tempo, provocheranno un corto-circuito nella torcia che
potrebbe danneggiare i suoi elementi.

- Si raccomanda I'uso di agente anti-proiezioni o di pasta anti-proiezioni per ridurre gli schizzi. Per evitare di rovinare la torcia, non
utilizzare un utensile tagliente per eliminare le proiezioni.

- La torcia non dev'essere utilizzata per riscaldamento né per taglio.

- Il cavo della torcia non dev’essere utilizzato per tirare altri oggetti pesanti (dispositivo di saldatura).

- La torcia dev’essere pulita e ben risposta a fine saldatura.

- Se la torcia non viene utilizzata per pil di una settimana, togliere il filo di saldatura per evitare I'aumento dell’attrito all'interno
della guaina del filo (per ossidazione del filo).

- protezioni esterne supplementari sono necessarie quando la torcia viene utilizzata nei seguenti casi :

a. Rischio elevato di scosse elettriche ;

b. Ambiente infiammabile ;

c. Posizione sopraelevata di lavoro;

d. Ambiente rumoroso ;

e. Ambiente con corrente d‘aria ;

f. Serbatoi chiusi.

CARATTERISTICHE TECNICHE DELLA TORCIA

Metodo MIG/MAG
Metodo di guida manuale
Tensione nominale/Picco 113V
Corrente nominale di saldatura (A) 80 A
Ciclo di lavoro a 40°C Imax 35%
Diametro del filo di saldatura applicabile 20.6~1.0 mm
Lunghezza fascicavi 2.2m
Tipo di gas senza solo gas
Portata gas (I/mn) inapplicabile
Modo di raffredamento Naturale
Norma applicata EN60974-7: 2013

CICLI DI LAVORO E AMBIENTE D'USO

Le macchine descritte hanno una caratteristica d’uscita di tipo «tensione costante». Il ciclo di lavoro secondo la norma EN60974-1
¢ indicato nella tabella che segue:

Durante I'uso intensivo (> ciclo di lavoro) la protezione termica puo avviarsi ; il questo caso I'arco si spegne e la spia di protezione
si accende. La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo cadente.

NB: le prove di riscaldamento sono state effettuate alla temperatura ambiente e il ciclo di lavoro a 40 °C & stato determinato via
simulazione.
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RISCHIO DI LESIONI LEGATE Al COMPONENTI MOBILI
| trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza
causare ferite!

* Non indossare mano per girare o componenti o parti per I'unita in movimento!
* Assicurarsi che le coperture delle case o le coperture di protezione rimangono chiusi durante il funzionamento!

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SYMPTOMES

Il flusso del filo di saldatura non &
costante.

CAUSES POSSIBLES
Dei residui ostruiscono l'orifizio.

REMEDES

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e
rimettere del prodotto anti-adesione.

Il filo scivola nei rulli.

- Controllare la pressione dei rulli o
sostituirli.

- Diametro del filo non conforme al rullo.
-Guaina quida filo della torcia non
conforme.

Il motore di dipanamento non funziona.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.

Allentare il freno e i rulli

Problema di alimentazione

Verificare che il pulsante di messa in
servizio sia sulla posizione avvio.

Dipanamento filo scadente.

Guaina guida filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire.

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente di saldatura.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Vedere il collegamento della presa
e guardare se la presa € alimentata
correttamente con una fase e un neutro.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Controllare il morsetto di terra
(collegamento e condizioni del morsetto).

Il filo si arrotola dopo i rulli.

Guaina filo schiacciata.

Verificare la guaina e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Sostituire o pulire.

Nessun tubo capillare.

Verificare la presenza del tubo capillare.

Velocita filo troppo elevata.

Ridurre la velocita di filo.

Il cordone di saldatura & poroso.

Condotto troppo sporco.

Pulire il condotto o sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Uso di un filo adatto alla saldatura NO
GAZ.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Pulire il pezzo prima di saldare.

Particole di scintille importanti.

Tensione d'arco troppo bassa o troppo
alta.

Vedere i parametri di saldatura.

Presa di terra sbagliata.

Controllare e posizionare il morsetto di
terra il piu vicino possibile della zona da
saldare




m e NOVOMIG 110

EREENL.LI‘)!E
34

FIG -1

@l HOE ©

©

FIG - II

ogmm d1mm 2mm 4 mm

53



‘@ NOVOMIG 110
EREENLINE

FIG - III

FIG - IV

54



é NOVOMIG 110

EREENL.LI\);E
34

PIECES DETACHEES / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3AMNMYACTH /
RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

N° Designation Ref.
Ensemble Support bobine _ Reel stand _ Rollenhalter _ Soporte de bobina _ MoacTtaBka ana KaTyLwKu

1 . : 53268
| Spoelhouder _ Insieme Supporto bobina
Cordon secteur _ Main cable _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacion _ MuTatowmit Kabenb _

2 ) 53269
Elektrische snoer _ Cavo presa
Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadora _ MNogatouwiee ycTporicteo _ Haspel _

3 . 53270
[Trainafilo

4 Interrupteur 1/0 _1/0 switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Interuptor I/O _ BbikntouaTtenb 52460
I/0 _ Schakelaar 1/O _ Interruttore I/O

5 IVoyant thermique _ Thermal light _ Warmeschiitz Kontrollicht _ Piloto térmico_ WHguKkaTop 51019 (lampe) + 52008
rfemnepaTtypHol 3awmTbl _ Thermisch lampje _ Spia termica (cache)

6 Sélecteur de puissance _ Voltage selector _ Auswahltaster Schweifspannung _ Botdn seleccién de 52466
ltensidon _ KHonKa Bbibopa HanpsaxkeHua _ Keuzeschakelaar vermogen _ Selettore di potenza

7 Bouton potentiométre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciémetro botén_ 73102
MoteHunomeTp _ Draaiknop _ Tasto potenziometro

8 [Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ lopenka _ Toorts _ Torcia 53277
Ensemble pince et cable de masse _ Torch and earth clamp set _ Brenner und Massekabel _ Antor-

9 cha y cable de masa _ lopenka u Kabenb maccol _ Klem en massakabel_ Insieme di pinza e cavo di 53271
messa a terra
Pieds d’angles gauche _ Left Angle feet _ Winkel-Fisse links _ Pies izquierdos _ Ho»Kku cnesa _

10 - . . 56021x2
Pootjes linkerhoeken_ Piedi d’angolo sinistro
Pieds d’angles droite _ Right Angle feet _ Winkel-Fiisse rechts _ Pies derechos_ Hoxku crnpasa _

11 . . 56022x2
Pootjes rechterhoeken_ Piedi d’angolo destro

12 [Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmatop _ Transformator_ 53265
[Trasformatore

13 Poignée _handle _ Griff _ Asa _ Pykoatka _ Hendel_Impugnatura 71515

14 Circuit _ Board _ Karte _ Tarjeta _ Mnata _ Circuit _ Circuito 53264
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO /
AJIEKTPNYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d'achat (pieces et
main d'oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

e 'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).

e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiere).

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

- un justificatif d'achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.

HERSTELLERGARANTIE

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

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller.

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBO/1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A Ampéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Ampére - Amper
v Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt
HZ Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epu - Hertz - Hertz
- Soudage NO GAZ
- NO GAS Welding
- NO GAS SchweiBen
- Soldadura NO GAS
- MonyasToMaTnyeckas csapka NO GAS
I - NO GAS lassen

- Saldatura NO GAS

S

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.

- Adapted for welding in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.

- 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.
- AfanT1poBaH AN1sl CBapKky B CPE/AE C NOBbILIEHHBIM PUCKOM 3NeKTpoLLoka. OAHAKO caM UCTOYHUK MUTaHUS He O/KEH BbITb PACMONOXeH B TakuX MecTax.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schok. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

- Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IP21

- Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

une protection contre l'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5mm et une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau.
- Protected against rain and against fingers access to dangerous parts.

- Geschiitzt gegen Beriihrung mit geféhrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall.

- Protegido contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de gotas de agua.

- Annapar 3almLLeH OT AOCTYNa PyK B OMACHbIE 30Hbl U OT BEPTUKANBLHOMO NaZieHns kanenb BoAbl CBapka Ha NMOCTOSIHHOM TOKE.

- Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen met een vinger, en tegen verticaal vallende druppels.

- Aree pericolose protette per impedire il contatto con I'usuario. Protetto contro cadute verticali di gocce d’acqua.

N

- Courant de soudage alternatif.
- Alternating welding current.

- WechselschweiBstrom.

- Corriente de soldadura alterna.
- MepeMeHHbI CBapOYHbI TOK.
- MNepeMeHHbI CBapOYHbI TOK.
- Corrente di saldatura alternato.

1~
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz.
- Single phase power supply 50 or 60Hz.

- Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz.

- Alimentacidn eléctrica monofasica 50 o 60 Hz.

- OpHodbasHoe HanpsbxeHue 50 unm 60y,

- Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz.

- Alimentazione elettrica monofase 50 ou 60Hz.

uo

- Tension assignée a vide.

- Rated no-load voltage.

- Leerlaufspannung.

- Tension asignada de vacio.

- HanpsixeHune xonocroro xoaa.
- Nullastspanning.

- Tensione nominale a vuoto.
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- Tension assignée d‘alimentation.

- rated supply voltage.

- Netzspannung.

- Tension de la red.

- HanpsxeHwe cetu.

- Netspanning.

- Tensione nominale di alimentazione.

Ilmax

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Rated maximum supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).

- Corriente maxima de alimentacion de la red.

- MakcuManbHbIi ceTeBoi TOK (3tdeKTUBHAS MOLLHOCTb).

- Aangewende maximale voedingstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massimo (valore efficace).

Ileff

- Courant d'alimentation effectif maximal.

- Maximum effective supply current.

- Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom.

- Corriente de alimentacion efectiva maxima.
- MakcuMarnbHbii 3¢hheKTUBHBIN CETEBOW TOK.
- Maximale effectieve voedingstroom.

- Corrente di alimentazione effettivo massimo.

EN6GO 974-1
ENG6O 974-5
ENG6GO 974-7
EN60 974-10
Classe A

- L'appareil respecte les normes EN60974-1, EN60974-5, EN60974-7, EN60974-10 et de classe A.

- This welding machine is compliant with standard EN60974-1, EN60974-5, EN60974-7, EN60974-10 of class A.

- Das Gerét entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-5, EN60974-7, EN60974-10, Class A fiir SchweiBgeréate.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-1, EN60974-5, EN60974-7, EN60974-10 y de clase A.

- UcTouHMK cBapo4HOro Toka oTeeyaeT HopMaM EN60974-1, EN60974-5, EN60974-7, EN60974-10 1 oTHOCMTCS K Knaccy A.
- De stroombron voldoet aan de normen EN60974-1, EN60974-5, EN60974-7, EN60974-10 en klasse A.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-1, EN60974-5, EN60974-7, EN60974-10 e di classe A.

1“_@1_

- Source de courant a transformateur délivrant un courant alternatif.

- Transformer power source delivering alternating current.

- Trafowechselstromquelle.

- Fuente de corriente con transformador que libera corriente alterna.
- VICTOYHMK TOKa C TPaHC(OPMaTOPOM BbIAAIOLMIA NEPEMEHHBII TOK.
- Transformator stroombron, levert wisselstroom.

- Fonte di corrente a trasformatore rilasciando una corrente alternata.

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).

- Duty cycle according to the standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

- Factor de marcha segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C).

- MB% no Hopme EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).

- De vermogensfactor volgens de EN60974-1 norm (10 minuten - 40°C).
- Ciclo di lavoro secondo la norma EN 60974-1 (10 minuti — 40°C).

- I2: courant de soudage conventionnnel correspondant.
- I2: corresponding conventional welding current.

- I2: entsprechender SchweiBstrom.

- I2: Corrientes correspondientes.

- I12: Toku, cooTBeTcTByOLWME X*.

- 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom.

- I2: corrente di saldatura convenzionale corrispondente

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.
- U2: conventional voltages in corresponding load.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung.

- U2: Tensiones convencionales en carga.

- U2: cooTBeTCTBYIOLLME CBAPOUHbIE HaMPsHKeHUs*.

- U2: conventionele spanning in corresponderende belasting.
- U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- The device complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website.

- Geréat entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato esta conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.

- YCTPOMCTBO COOTBETCTBYET €BPOMNECKUM HOpMaM. [leknapauus COOTBETCTBUS €CTb Ha HalleM caiTe.

- Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.
- Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica).

- Mapkuposka cootBeTcTausi EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUYECKOe COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- 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 (Schitzen Sie sich !).

- El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (i Protéjase !).

- dneKkTpuyeckas Ayra MPOWU3BOAMUT ONacHbIe Ny4n Ans rnas U Koxu (3awmtute cebs!). - BHUMaHue! CBapka MOXET Bbi3BaTb NOXap WK B3PbIB.
- De elektrische boog veroorzaakt gevaarlijke stralen voor ogen en huid (bescherm uzelf!)

- L'arco elettrico produce delle radiazioni pericolose per gli occhi e per la pelle (proteggersit).

- 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.

- BHmanue! Ceapka MOXeET BbI3BaTb NoXap Wan B3pbis.

- Let op, het lassen kan brand of explosie veroorzaken.

- Attenzione, saldare potrebbe far scatenare un incendio o un‘esplosione.
- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHUMaHue ! YuTaiiTe MHCTPYKLMIO MO MCMO/b30BaHUIO.

- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.
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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.

- Fur die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.
- Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico.

- MpoaykT TpebyeT crieLmanbHo yTunmsaumn. He BbibGpackiBaTh C GbITOBBIMY OTXOAAMM.

- Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.

- Prodotto soggetto alla raccolta differenziata - Non buttare nei rifiuti domestici.

A}

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion de la temperatura (proteccion térmica)

- UHdopmaums no TemnepaType (Tepmo3salumra)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
- Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.

- Produkt fiir getrennte Entsorgung (Elektroschrott): Werfen Sie es daher nicht in den Hausmiill!

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado de
los deshechos de embalajes domésticos.

- Annapat, Npou3BOAUTENb KOTOPOrO Y4acTByeT B rn0o6anbHoi nporpaMMe nepepaboTki yNakoBKM, BbIGOPOUHOM yTUAU3aLMK 1 nepepaboTke GbITOBbIX OTXOAOB.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakkingen, door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recyclage
systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- Il fabbricante di questo prodotto partecipa alla valorizzazione degli imballi contribuendo ad un sistema globale di raccolta differenziata e riciclaggio degli imballaggi
domestici.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri selon le décret n°2014-1577.

- This product should be recycled appropriately.

- Recyclingprodukt, das durch Miilltrennung entsorgt werden muss, (Verordnung-Nr. 2014-1577).
- Producto reciclable que requiere una separacion determinada segun el decreto n® 2014-1577.

- 3TOT annapaTt NOANEXWUT YTUAN3aLMK COrnacHo NocTaHoBneHuo n°2014-1577

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a racconta differenziata secondo il decreto n°2014-1577.
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ACCESSOIRES / ACCESSORIES / ZUBEHOR / ACCESORIOS / AKCECCYAPbI / ACCESSOIRES /
ACCESSORI

x10 x3

- @ ~ @D
NOVOMIG 110 086104 044081 041929 041875

(™ Special No Gas (x1) = 041868

poids / weight / gewicht / peso / Bec / peso / wicht
14 kg

GRE&:KLiNE

byGYS

GYS SAS
134 bd des loges
53941 Saint-Berthevin
France



