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Instructiuni originale

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE
INSTRUCTIUNI GENERALE

Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire inainte de orice altd manipulare a dispozitivului.
Nu se recomanda efectuarea niciunei alte modificdri sau intretineri nespecificate in manual.

Producatorul nu va fi responsabil de nicio vdtamare corporald sau materiald datoratd unei manipulari neconforme cu instructiunile din manual.
In cazul unei probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificata pentru manipularea corecta a dispozitivului.

MEDIUL INCONJURATOR

Acest echipament poate fi utilizat doar pentru a realiza operatii de sudura, in limitele indicate pe pldcuta de identificare si/sau manualul de utilizare.
Respectati instructiunile relative la securitate. Producatorul nu va fi rdspunzator in cazul unei utilizéri inadecvate sau periculoase a produsului.

Instalarea aparatului trebuie realizatd intr-un spatiu fara praf, acid, gaz sau alte substante corozive, acelasi lucru este valabil si pentru stocare.
Asigurati o bund circulatie a aerului in timpul utilizarii.

Intervale de temperatura :
Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).
Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).

Umiditatea aerului :
Inferioard sau egald cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioard sau egald cu 90% la 20°C (68°F).

Altitudine :
Pand la o indltime de 1000 m deasupra nivelului mdrii.

PROTECTIA INDIVIDUALA SI A CELORLALTOR PERSOANE

Sudarea cu arc poate fi periculoasa si poate cauza rani grave, chiar fatale.

Sudarea expune utilizatorii la o sursa periculoasd de cdldura, radiatii luminoase din arc, cdmpuri electromagnetice (aviz purtatorilor de stimulatoare
cardiace), riscuri de electrocutare, de zgomot si emanari gazoase. Pentru a va proteja pe dvs. cat si pe cei din jur, respectati urmatoarele instructiuni
de securitate:

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si a radiatiilor, purtati imbracaminte fara mansete, care izoleaza, uscate, ignifuge si in stare
buna, si care sa acopere corpul in intregime.

&

‘ Folositi manusi care asigura o izolare electrica si termica.

Utilizati o protectie impotriva sudurii si/sau 0 masca de sudurad cu un nivel de protectie adecvat (variaza in functie de utilitate).
Protejati-va ochii in timpul operatiunii de curatare. Lentilele de contact sunt strict interzise.
A Uneori este necesara delimitarea zonelor cu ajutorul unor perdele ignifuge pentru a putea proteja zona de sudurd impotriva
‘ deseurilor incandescente rezultate in urma sudurii cu arc.

Informati persoanele din perimetrul zonei de lucru sa nu priveascd spre razele produse de arc, cat nici spre piesele in procesul de
topire si sd poarte imbracaminte adecvata menita sa protejeze.

@ Utilizati casti de protectie impotriva zgomotului in cazul in care procesul de sudurd depaseste limita autorizatd (la fel si pentru orice
alta persoana din zona de sudurd).

=)

Tineti mainile, parul si imbracadmintea la distantd de partile mobile (ventilatorul).
A nu se inldtura sub nicio formad protectiile carcasei unitatii reci atunci cand sursa de curent a postului de sudura este sub tensiune,
producatorul NU va fi responsabil in cazul unui accident.

Piesele care au fost recent sudate sunt fierbinti si pot provoca arsuri in timpul manipuldrii lor. Cand efectuati intretinerea lanternei,
asigurati-va cd este suficient de rece si asteptati cel putin 10 minute inainte de orice interventie. Instalatia de racire trebuie sa fie
pornitd atunci cand utilizati un pistolet racit in apd, pentru a va asigura ca lichidul nu mai poate provoca arsuri.
Pentru a proteja atat persoanele cat si bunurile prezente este important sa securizam perimetrul inainte de a parasi zona de lucru.

FUMUL DE SUDURA SI GAZUL

Fumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sanatate. Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace
pentru aspirarea fumului, adesea un surplus de aer este necesar. O caguld cu oxigen proaspat poate fi o solutie in cazul

Q'
insuficientei aerului.
= Verificati daca aspiratorul este eficient raportat la normele de securitate.

Atentie cand sudati mijlocul unor piese de mici dimensiuni, acestea necesitd o distantd de supraveghere de securitate. In plus, sudarea anumitor
materiale care contin plumb, cadmiu, zinc sau mercur sau chiar beriliu poate fi deosebit de ddunatoare, de asemenea degreseaza piesele inainte de
sudarea acestora.

Buteliile trebuie depozitate in spatii deschise sau bine aerisite. Ele trebuie asezate in pozitie verticala si legate de un suport, sau puse intr-un cdrucior.
Sudarea este interzisa in apropierea substantelor grase sau a vopselelor.
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RISCURI DE INCENDIU SI EXPLOZIE

Protejati in intregime zona de sudura, materialele inflamabile trebuie sa fie amplasate la o distantd de cel putin 11 metri.
\ Un echipament de protectie impotriva incendiului trebuie sa existe in apropierea zonelor de sudare.
U Feriti-va de materialul fierbinte sau de scanteile care stropesc chiar si prin fisuri.
Ele pot fi o sursd de incendiu sau explozie.

indepértati persoanele, obiectele inflamabile si containerele sub presiune la o distanta de securitate corespunzdtoare.

Taierea In interiorul containerelor sau a tuburilor inchise este strict interzisa iar in cazul in care acestea sunt deschise este necesara curatarea lor de
orice materie inflamabild sau explozibild (ulei, carburant, reziduri gazoase...).

Operatiile de macinare nu trebuie efectuate in apropierea surselor de curent pentru sudura sau aproape de substante inflamabile.

BUTELIILE DE GAZ

Gazul din butelii poate provoca sufocare atunci cand in spatiul dedicat sudurii se aflé o concentratie mare (ventilati bine).
Transportul acestor echipamente se desfasoara in deplind securitate. buteliile inchise si sursa de curent pentru sudurd oprita.
Acestea trebuie depozitate in pozitie verticald si sprijinite de un suport pentru a limita riscul de rasturnare.

Inchideti buteliile intre utilizéri. Atentie la variatiile de temperatur si la expunerile directe in soare.

Butelia nu trebuie sa fie pusa in contact cu o flacard, arc electric, pistolet, cleste de masa sau orice alta sursa de caldura sau materiale incandescente.
P3strati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudurd, nu sudati sub nicio forma pe o butelie sub presiune.

Aveti grija cand deschideti supapa cilindrului, indepartati capul de supapa si asigurati-va ca gazul utilizat este potrivit pentru procesul de sudare.

SECURITATEA ELECTRICA
R

Reteaua electricd folositd trebui sd aiba neapdrat impamantare. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandate pe tabelul de
evaluare.
O descarcare electrica poate fi sursa unui accident grav direct sau indirect, chiar fatal.

Nu atingeti niciodata partile din interiorul sau din exteriorul sursei de curent aflate sub tensiune (pistoleti, clesti, cabluri, electrozi) deoarece acestea
sunt legate la circuitul de sudura.

Inainte de a deschide sursa de curent pentru sudurd, aceasta trebuie deconectata de la retea pentru 2 minute, astfel incat ansamblul condensorilor
sa fie descdrcat.

Nu atingeti pistoletul/suportul-electrod si clestele de masa in acelasi timp.

Aveti grija ca persoanele calificate si abilitate sd schimbe cablurile, pistoletii, dacd acestia sunt deteriorati. Asigurati-va ca sectiunea cablurilor este
adecvata cu utilizarea lor. Intotdeauna purtati imbracaminte uscatd si in stare buna pentru va putea izola de circuitul de sudurd. Purtati incdltdminte
de securitate indiferent de sectorul de lucru.

CLASIFICARE CEM A ECHIPAMENTULUI

Acest tip de echipament, destinat uzului industrial (clasa A), nu este destinat utilizarii casnice unde curentul electric este furnizat
de o retea publica de alimentare cu intensitate scdzuta. Din cauza fluctuatilor de tensiune, cat si a radiatiilor undelor radio pot
exista probleme in asigurarea compatibilitdtii electromagnetice in aceste tipuri de medii.

DD é Acest echipament este conform cu EN 61000-3-11 daca impedanta retelei la punctul de conectare cu instalatia electrica este
mai micad decat impedanta maxima admisd a retelei Zmax = 0,186 Ohmi.

Acest material se conformeazd Normei CEI 61000-3-12.

EMISII ELECTROMAGNETICE
‘\ Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce campuri electrice si magnetice (EMF) localizabile. Curentul
:?W pentru sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al materialului de sudat.
ERAR

Campurile electromagnetice EMF pot perturba anumite dispozitive medicale, precum stimulatoarele cardiace. Persoanele vizate trebuie sa ia masuri
de protectie suplimentare. De exemplu restrictii de acces pentru pietoni sau o evaluare individuald a riscurilor pentru sudori.

Toti sudorii trebuie sa urmeze urmatoarele proceduri in scopul minimalizarii expunerilor la cdmpurile electromagnetice provenind din circuitul de
sudura.

» pozitionati cablurile de sudurd impreuna - fixati-le cu un colier bandoid, dacd este posibil;

» pozitionati-va (trunchiul si capul) cat mai departe posibil de circuitul de sudare;

» nu infasurati niciodata cablurile de sudura in jurul corpului;

e nu va pozitionati corpul intre cablurile de sudurd. Tineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi parte a corpului;

 Conectati cablul de intoarcere la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat;

 Nu lucrati in proximitatea sursei de curent pentru sudurd, nu va asezati si nu va sprijiniti pe aceasta;

» Nu sudati in timp ce transportati sursa de alimentare pentru sudura sau alimentatorul de sarma.



Traducerea instructiunilor originale

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 @

Purtatorii de stimulatoare cardiace trebuie sa consulte un medic inainte de a utiliza sursa de alimentare cu sudura.
Expunerea la cdmpurile electromagnetice in timpul sudurii poate provoca efecte secundare incd necunoscute sanatatii.

RECOMANDARI PRIVIND EVALUAREA ZONEI SI INSTALAREA POSTULUI DE TAIERE

Informatii generale R
Utilizatorul este responsabil de respectarea instructiunilor producatorului in momentul instaldrii si utilizarii echipamentului de sudura cu arc. In
cazul detectarii unor perturbari electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema cu ajutorul asistentei tehnice din partea
producatorului. In unele cazuri, aceastd actiune corectivd poate fi la fel de simpld precum impamantarea circuitului de sudare. In alte cazuri, poate
fi necesar sa se construiascd un scut electromagnetic in jurul sursei de alimentare pentru sudurd si a intregii piese, prin montarea filtrelor de intrare.
In toate aceste cazuri, perturbarile electromagnetice trebuie reduse pana cand acestea nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei de sudura

Inainte de a instala sursa de alimentare pentru sudurd, utilizatorul trebuie sa evalueze potentialele probleme electromagnetice care ar putea aparea
n zona in care este planificatd instalarea, in special trebuie s ia in considerare urmatoarele indicatii:

a. Alte cabluri, cabluri de comanda, cabluri telefonice si de comunicatii : deasupra, dedesubt si langa sursa de curent pentru sudare,

b. Receptoare si emitdtoare de radio si televiziune,

c. Calculatoare si alte echipamente de control,

d. Echipamente critice din punct de vedere al sigurantei, cum ar fi comenzile de siguranta pentru echipamentele industriale,

e. Sanatatea persoanelor aflate in apropierea sursei de curent de sudura, de exemplu, persoanele cu stimulatoare cardiace, aparate auditive etc,

f. Echipamente utilizate pentru calibrare si masurare,

g. Imunitatea altor echipamente instalate in incaperea in care se utilizeazd sursa de curent de sudurd. Utilizatorul va trebui sd se asigure ca
dispozitivele din camera sunt compatibile intre ele. Acest lucru poate necesita luarea unor masuri de precautie suplimentare,

h. Perioada din zi in care ar trebui sa functioneze sursa de curent de sudura,

Zona care trebuie luatd in considerare in jurul sursei de curent de sudurd va depinde de structura cladirilor si de alte activitati care se desfasoara in
acel loc. Zona considerata se poate extinde dincolo de suprafata efectiva a companiilor.

Evaluarea instalarii postului de sudura.

Pe langa evaluarea suprafetei se recomandd si evaluarea instalatiilor de sudura cu arc, care poate fi utild pentru a identifica si rezolva eventualele
perturbari. Evaluarea emisiilor ar trebui sa includd masuratori la fata locului, astfel cum se specifica la articolul 10 din CISPR 11: 2009. Masuratorile
la fata locului pot contribui, de asemenea, la confirmarea eficientei masurarilor de atenuare.

RECOMANDARE PRIVIND METODELE DE REDUCERE A EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

a. Reteaua publica de alimentare: Echipamentele de sudura cu arc ar trebui sa fie conectate la sursa publica de alimentare conform recomandarilor
producatorului. Daca apar interferente, poate fi necesar sa luati masuri preventive suplimentare, cum ar fi filtrarea retelei publice de alimentare.
Trebuie luatd in considerare ecranarea cablului de alimentare, printr-o conducta metalicd sau echivalentul unui echipament de sudurad instalat
permanent. Trebuie sa se asigure continuitatea electrica a protectiei pe toatd lungimea sa. Ecranarea trebuie sa fie conectatd la sursa de alimentare
pentru sudurd pentru a asigura un bun contact electric intre conducta si carcasa sursei de alimentare pentru sudura.

b. Intretinerea echipamentului de sudurd cu arc : Echipamentele de sudurd cu arc trebuie supuse unei intretineri de rutind conform
recomandarilor producatorului. Toate intrarile, usile de serviciu si capacele trebuie inchise si blocate corespunzator atunci cand echipamentul de
sudurd cu arc este utilizat. Echipamentele de sudurd cu arc nu trebuie modificate in niciun fel, cu exceptia modificarilor si ajustarilor mentionate in
instructiunile producatorului. In special, in ceea ce priveste dispozitivul de creare a scanteii, dispozitiv regasit la pistoleti, trebuie reglat si intretinut
conform recomandarilor producatorului in momentul pornirii si stabilizarii arcului.

c. Cabluri pentru sudura : Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte posibil, amplasate unul 1anga celdlalt, aproape de sol sau chiar pe sol.

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luatd in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din zona inconjuratoare. Cu toate acestea, obiectele
metalice atasate la piesa de prelucrat cresc riscul electrocutarii pentru operator daca ating atat aceste parti metalice, cat si electrodul. Operatorul ar
trebui sd fie izolat de astfel de obiecte metalice.

e. Impamantarea piesei de sudat : Atunci cind piesa de prelucrat nu este legatd la pdmant pentru sigurantd electrici sau datoritd dimensiunii
si locatiei sale, ceea ce este cazul, de exemplu, cu corpurile navei sau cadrele metalice ale cladirilor, o conexiune la pamant a piesei poate, in unele
cazuri, si nu intotdeauna, reduce emisiile. A se evita impamantarea pieselor care ar putea creste riscul de ranire a utilizatorilor sau deteriorarea altor
echipamente electrice. Daca este nevoie, verificati ca impamantarea piesei sa fie directd, desi in unele tari acest lucru nu este permis, este suficient
sa asigurati conectarea la condensatorul corespondent in concordanta cu reglementarile nationale.

f. Protectie si ecranare : Protectia si ecranarea selectivd a altor cabluri si echipamente din zona pot limita problemele de perturbare. Protectia
ntregii zone de sudurd poate fi luata in considerare pentru aplicatii speciale.

TRANSPORT SI TRANZITUL DISPOZITIVULUI

Sursa de curent de sudura (Multipearl 210-2 si 210-4 XL) este echipata cu un maner de sus care sa poata fi transportat manual
de o singura persoana. Atentie, NU subestimati greutatea. Manerul nu este considerat loc de prindere.

Nu folositi cablurile sau pistoletul pentru a deplasa sursa de curent pentru sudura. Aceasta trebuie transportatd in pozitie verticala.
A nu se transporta sursa pe deasupra persoanelor sau obiectelor.

Nu ridicati niciodatd o butelie de gaz si nu o postati in acelasi timp. Normele de transport ale acestora sunt diferite.
Cel mai bine este sa scoateti bobina inainte de a ridica sau transporta sursa de alimentare cu sudura.

Curentii de sudurd pot distruge cablurile de impamantare, pot deteriora echipamentele si dispozitivele electrice si pot provoca
ncélzirea componentelor, ceea ce poate duce la incendiu.

- Toate conexiunile de sudurd trebuie conectate ferm, verificati-le regulat!
- Asigurati-va ca piesa este bine fixatd si cd nu prezintd probleme electrice!
- Atasati sau suspendati toate partile conductoare de electricitate ale sursei de sudurd, cum ar fi cadrul, caruciorul si sistemele de ridicare, astfel
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incat acestea sa fie izolate!

- Nu asezati alte echipamente, cum ar fi burghie, dispozitive de slefuit etc., pe sursa de sudura, pe carucior sau pe sistemele de ridicare, decat daca
acestea sunt izolate!

- Asezati intotdeauna pistoletul de sudura sau suporturile de electrozi pe o suprafata izolatd atunci cand nu sunt utilizate!

INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

Reguli de respectat :
e Asezati sursa de curent pentru sudurad pe o podea cu o panta maxima de 10 °.
e Asigurati o zona suficientd pentru a ventila sursa de curent pentru sudurd si pentru a accesa comenzile.
e Sursa de alimentare pentru sudurd trebuie feritd de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.
e A nu se utiliza intr-un mediu cu praf metalic conductiv.
o Acest echipament are un grad de protectie IP21, semnificand :
- 0 protectie impotriva accesului pieselor periculoase cu diametru >12.5 mm si,
- protectie impotriva picaturilor de apa care cad pe verticald.
« Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sa fie complet desfacute pentru a evita supraincalzirea.

Producatorul GYS nu isi asuma nicio responsabilitate pentru daunele provocate persoanelor si obiectelor prin utilizarea
necorespunzatoare si periculoasa a acestui echipament.

INTRETINERE / RECOMANDARI

« Intrerupeti alimentarea cu energie electricd trégand de stecher si asteptati doud minute inainte de a lucra la echipament. In

. Intretlnerea trebuie efectuata numai de cdtre o persoana calificatd. Se recomanda realizarea unei mentenante anuale.
.-:D' interior, tensiunile si intensitatea ating valori foarte mari si sunt totodata periculoase.

« Indepértati periodic capacul si suflati praful. Profitati de aceasta pentru a verifica si starea conexiunilor electrice, cu ajutorul unui personal calificat
si a unui dispozitiv izolat. R

o Verificati periodic starea cablului de alimentare. In cazul in care cablul de alimentare este deteriorat, acesta trebuie inlocuit de cdtre producator, de
service-ul After-Sales sau de o persoana calificatd in mod similar, pentru a evita orice eventual pericol.

o Lasati libere orificiile sursei de curent pentru sudura pentru a permite circulatia aerului.

» Nu utilizati aceasta sursa de putere pentru a dezgheta tevi, a reincarca baterii / acumulatori sau pentru a porni motoare.

PERICOL DE RANIRE DATORITA COMPONENTELOR MOBILE!

Alimentatoarele cu sarmé au componente mobile care pot prinde mainile, parul, hainele sau alte accesorii, prin urmare, pot

provoca rani!
» Nu puneti ména pe componentele rotative sau in miscare sau pe piesele de actionare!
% Asigurati inchiderea capacelor carcasei sau a celor de protectie in timpul procesului de sudare !
" Nu purtati manusi atunci cand filetati conducta de alimentare si cand schimbati bobina de alimentare.

Diametrul minim si maxim al sarmei de aport : 0,6 — 1,2 mm
Intervalul de viteza atribuit : 1 m/min la 15 m/min

Presiunea maxima a gazului : 0,5 MPa (5 bari).

INSTALAREA - PUNEREA IN FUNCTIUNE

DESCRIERE

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 sunt aparate de sudura multiproces (MMA, TIG, MIG/MAG cu fir cu strat de flux), au sinergii
pentru sudarea MIG/MAG. Acestea sunt recomandate pentru sudarea otelului, a otelului inoxidabil si a aluminiului. Reglarea este
rapida si usoard datoritd modului «sinergic» integrat.

Pentru a beneficia de reglaje optime, se recomanda utilizarea cablurilor furnizate impreuna cu aparatul de sudura.

ALIMENTARE ELECTRICA

Acest echipament este livrat cu un bransament 16A tip CEE7/7 si nu trebuie utilizat decat pe o instalatie electrica monofazicd (50-60
Hz) cu trei fire, dintre care unul neutru pentru impamantare.

Curentul efectiv absorbit (I1eff) este indicat pe aparat, pentru conditii maxime de utilizare. Verificati dacd sursa de alimentare si
protectiile sale (siguranta si / sau intrerupatorul) sunt compatibile cu alimentarea la curentul necesar pentru utilizare. Pentru a
permite utilizarea in conditii maxime, in anumite tari poate fi necesara modificarea bransamentului.

Nu utilizati un prelungitor cu o sectiune transversald mai mica de 2,5 mmz2,
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FISA POSTULUI (FIG. I)

1 - Tastatura pentru setarea parametrilor de sudare (mod

manual sau sinergic).

2 - Conexiune de polaritate pozitivd
3 - Conexiune de polaritate negativa
4 - Cablu de inversare a polaritatii

6 - Suport bobina 100 / 200mm (210-2) sau 200 / 300mm
(210-4 XL / 211-4)

7 - Iesire cablu de alimentare (2,10 m)
8 - Adaptor pentru cuplarea rapida a conductei de gaz.

9 - Comutator pornire / oprire

5 - Conexiune pentru pistolet standard european

DESCRIEREA INTERFETEI GRAFICE (FIG - III)

1 |Reglarea pozitiei sudurii

H

Rotitd superioard

2 | Setarea modului de sudare

5 |Rotita inferioara

3 |Reglarea modului de gestionare a pistoletului

PUNEREA IN FUNCTIUNE

Comutatorul pornit/oprit se gdseste pe partea din spate a echipamentului, rotiti-l pe pozitia ,I” pentru porni generatorul. Acest
comutator nu trebuie rotit in pozitia ,,0” in momentul sudarii.

MIG MANUAL - FIG III

e Selectarea manuald a modului MIG

Tineti apasat butonul 2 si rotiti cadranul supe-
rior pana cand se obtine modul MIG Manua-
lul. Eliberati butonul 2 pentru a valida modul
manual MIG.

Cj%—lb

T

¢ Reglarea vitezei firului

Rotiti potentiometrul superior pentru a seta
viteza de alimentare a firului

o)

|'|'| I E MANUAL H

» Reglarea tensiunii arcului

Rotiti potentiometrul inferior pentru a seta
tensiunea arcului

o)

|'|'| I E MANUAL H

===a
===y

U (SOv

* Reglarea gestionarii pistoletului in
modul SPOT si DELAY

e Tineti apasat butonul 3 pentru a ajunge in
modul normal.

« Tineti apdsat butonul 3 si rotiti potentiometrul
superior pentru a accesa si configura modul
SPOT. Reglare de la 0,5 1a 5 s.

In acelasi mod, rotiti cadranul inferior pentru a

configura modul DELAY. Reglaredela 0O la 5 s.

Q- @

Bspor S Boetay 05

MIG SINERGIC - FIG III

e Selectarea modului MIG Synergic

Tineti apdsat butonul 2 si rotiti cadranul supe-
rior pana cand se obtine MIG Synergic.

Q- =

I I | [3 svnersic




10

Traducerea instructiunilor originale

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

O

¢ Alegerea tipului de material al

Tineti apdsat butonul 2 si

sarmei utilizati cadranul inferior pentru a accesa meniul ECUS g
referitor la alegerea materialului. Alegeti mate- ‘ o
rialul dorit cu rotita superioard. N
©
¢ Alegerea diametrului firului Tineti apasat butonul 2 si
folositi potentiometrul inferior pentru a merge la
meniul referitor la diametrul sarmei. f 0/06..
Alegeti diametrul dorit cu potentiometrul
superior. Apoi eliberati butonul 2 pentru a valida +
optiunile. @
« Alegerea grosimii piesei de sudat |Rotiti roata superioara pentru a defini grosimea M Gemenoic
de sudat. SCUSE
[©I0B.., |wc

o)

U==-y

¢ Reglarea lungimii arcului

Rotiti cadranul inferior pentru a seta lungimea
arcului.

Se prelungeste (0 -> +9) sau se scurteaza (0
-> -9) permitand patrunderea mai mult sau mai
putin a materialului. Daca sudati pentru prima
datd, va recomandam sa setati lungimea la 0.

o)

e Alegerea pozitiei de sudare

Tineti apdsat butonul 1 si
rotiti unul dintre cele 2 butoane pentru a confi-
gura pozitia de sudare.

Q- &

e Reglarea gestionarii pistoletului in
modul SPOT si DELAY

e Tineti apasat butonul 3 pentru a ajunge in
modul normal.

e Tineti apasat butonul 3 si rotiti potentiometrul
superior pentru a accesa si configura modul
SPOT. Reglare de la 0,5 1a 5 s.

In acelasi mod, rotiti potentiometrul inferior

Q- @

pentru a configura modul DELAY. Bseor 5. Qoecar 05
ReglaredelaOla5s.

MENIU SECUNDAR
Tineti apdsate butoanele 1 si 2 si folositi PEG
cadranul superior pentru a selecta ,,PEG". 1 Tals)

Pre-gaz

Utilizati rotita inferioara pentru a plasa cursorul
pe modul configurare. Folositi din nou rotita
superioara pentru a regla pre-gazul de la 0 ms
la 1000 ms (in pasi de 100 ms)

Setarea implicita este 0 ms.




Traducerea instructiunilor originale

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

Tineti apdsate butoanele 1 si 2 si folositi
potentiometrul superior pentru a selecta ,,CSP”.
Utilizati rotita inferioara pentru a plasa cur-
sorul pe modul configurare. Folositi din nou
potentiometrul superior pentru a regla viteza
de fluaj de la 50% la 100% (in trepte de 10%).
Dacd valoarea de referinta este de 4 m / min si
CSP este setat la 50%, atunci viteza de inain-
tare va fi de 2 m / min. Setarea implicita este
de 50%.

Tineti apdsate butoanele 1 si 2 si folositi
potentiometrul superior pentru a selecta ,,BUB".
Utilizati rotita inferioara pentru a plasa cur-
sorul pe modul configurare. Folositi din nou
potentiometrul superior pentru a regla Burn
Back de la 0 ms la 20 ms (in trepte de 1 ms).
Acest

parametru este in mod implicit setat la 10 ms.

Creep Speed

N+ m»

Burn back

Tineti apdsate butoanele 1 si 2 si utilizati
potentiometrul superior pentru a selecta ,POG".
Utilizati rotita inferioara pentru a plasa cursorul
pe modul configurare. Folositi din nou roata
superioard pentru a regla functia post-gaz de la
0 ms la 1000 ms (in pasi de 100 ms). Setarea
implicitd este de 300 ms.

PGG

+ B

Post - Gaz

Tineti apdsate butoanele 1 si 2 si folositi
potentiometrul superior pentru a selecta ,SLF”.
Utilizati rotita inferioara pentru a plasa cur-
sorul pe modul configurare. Folositi din nou
potentiometrul superior pentru a regla socul
de la 10 la 90 (in pasi de 10). Reglare implicitd
setata pe 50.

SLF
i

Self

Kl + m»

RST

. e OFF
AAtentle | Resetarea este activata prin seta- ‘ i

rea valorii la ON. Are loc o numaratoare inversa
de 3s. Odata ajuns la 0, resetarea are loc iar +
produsul se reporneste. Pe interfata si meniul
secundar, setarile / valorile implicite se aplica
din nou.

Resetare

SUDARE SEMI-AUTOMATA IN OTEL / INOX / (MOD MAG)

Aceasta unitate poate suda sarma de otel 0,6/0,8/1,0 sau sarma de otel inoxidabil 0,8/1,0.

Aparatul este livrat standard pentru a functiona cu un fir de otel @ 0,8 sau otel inoxidabil. Duza de contact, invelisul tortei sunt
destinate acestei aplicatii. Pentru a putea sudura sarmd cu un diametru de 0,6, utilizati un pistolet al carui lungime nu depaseste
3m. Varful de contact trebuie schimbat (fig. II A). Rola bobinei este reversibild de 0,8 / 1,0. In acest caz, pozitionati-l astfel incat
sa se observe 0,8. Utilizarea pe piese din otel necesitéd un gaz specific pentru sudare (Ar+CO2). Proportia de CO2 poate varia in
functie de tipul gazului utilizat. Pentru otelul inoxidabil, utilizati un amestec de 2% CO2. Pentru alegerea tipului de gaz, cereti sfaturile
distribuitorului. Debitul de gaz in otel este cuprins intre 8 si 12 L/min, in functie de mediu. Pentru polaritate, consultati pagina 4.

SUDARE SEMI-AUTOMATIZATA ALUMINIU (MOD MIG)

Acest dispozitiv poate, de asemenea, sa sudeze sarma de aluminiu de 0,8 si 1,0.

Utilizarea aluminiului necesitd un gaz specific pentru sudare, argon pur (Ar). Pentru alegerea tipului de gaz, cereti sfaturile distribui-
torului. Debitul de gaz in aluminiu este cuprins intre 15 si 25 L/min, in functie de mediu si de experienta sudorului.

Diferentele dintre utilizarea otelului si a aluminiului sunt urmatoarele:

- Role : utilizati role specifice pentru sudarea aluminiului.

- Presiunea rolelor de presiune ale bobinei pe fir: aplicati o presiune minima pentru a nu strivi sarma.

- Tub capilar: Indepartati tubul capilar pentru sudarea aluminiului.

- Pistolet : folositi un pistolet special pentru aluminiu. Acest pistolet pentru aluminiu are un strat de teflon ce reduce frecarea. NU taiati
invelisul de la marginea racordului! aceasta teaca este utilizata pentru a ghida sdrma de pe role. (fig. IIB)

- Tub de contact : utilizati un tub de contact din aluminiu SPECIAL adaptat la diametrul firului. Pentru polaritate, consultati pagina 4.

11
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Traducerea instructiunilor originale

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 @

SUDARE CU SARMA ,FARA GAZ”

Pentru a configura aceasta utilizare, consultati instructiunile de la pagina 4.
Dispozitivul este proiectat sd sudeze sarma cu miez ,fara gaz” de la 90,9 la @1,2 mm.
Utilizarea «fard gaz» necesita folosirea unei role specifice compatibile cu aparatul de sudura.

MULTIPEARL 210-2 MULTIPEARL 210-4 XL / 211-4
Rola tip A pentru sdrma cu miez @ 0,9 - @1,2 mm. Rola tip B pentru sdrma cu miez 0.9 pana la @1.2 mm.

Sudarea sarmei cu miez si duza standard poate provoca o supraincalzirea si deteriorarea pistoletului. De preferinta, utilizati o duza
speciald ,Fard gaz” (ref. 041868) sau scoateti duza originald (Fig. III D).
Pentru polaritate, consultati pagina 4.

PROCEDURA DE ASAMBLARE A BOBINILOR SI A PISTOLETILOR (FIG 1IV)

» Scoateti duza (fig E) si varful de contact (fig D) de pe pistolet. Deschideti capacul postului.

« Pozitionati bobina pe suportul sdu (Fig A):

Luati in considerare stiftul de antrenare a suportului bobinei. Pentru a monta o bobind de 200 mm, strangeti suportul de bobina la
maxim.

adaptorul (1) este utilizat numai pentru a monta o bobind de 200 mm. .

* Reglati frana (2) pentru a preveni inertia bobinei sa incurce firul la oprirea suddrii. In general, nu stréngeti prea tare! Apoi insurubati
dispozitivul de fixare a bobinei (3).

- Montati rola (rolele) motorizatd (motorizate) corectd (corecte) pentru aplicatia dumneavoastra. Rolele furnizate sunt role cu canelura
dubla (0,8 si 1,0). Indicatia de pe rold este cea care se utilizeaza. Pentru un fir de 0,8, utilizati canelura de 0,8. La sudarea aluminiului
sau a sarmei cu miez, folositi rolele corespunzatoare. (Fig B)

Pentru a regla presiunea motorului tamburului, procedati dupd cum urmeaza (Fig. C):

o Slabiti butonul (4) cat mai mult posibil si coborati-l, introduceti firul, apoi inchideti bobina motorului.

o Activati motorul apasand pe declansatorul pistoletului.

« Strangeti rotita mentinand tragaciul pistoletului apasat. Atunci cand sarma incepe sd fie angrenata, opriti-va din strangere.

Nb : pentru sarma din aluminiu setati un minimum de presiune pentru a nu strivi firul.

o Scoateti sdrma in jur de 5 cm, apoi puneti in capatul pistoletului varful de contact adecvat firului utilizat (fig. D), precum si buza
(fig. E).

RACORDARE LA GAZ

Acest aparat este echipat cu un conector rapid. Folositi adaptorul furnizat impreund cu setul.

inregistrare i i i
MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG

Procedeu
G Ar+CO?2 COz2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar
az v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! !
.. [0.6-0.8[0.6-0.8 0.6-0.9
@ posibil 210 210 0.8-1.0108-1.0 12 0.8 0.8 1.0 1.0
pozitia
in timpul toate toate toate toate toate toate toate toate toate
sudurii
MMA
e Selectarea modului MMA Tineti apdsat butonul 2 si rotiti gnnr
potentiometrul superior pana cand se 7z
obtine MMA. [ ]
ff\
e Reglarea intensitatii Rotiti potentiometrul superior pentru a MrA
regla intensitatea sudarii.
o Ji B0a




MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

e Reglarea functiei Arc Force Rotiti potentiometrul inferior pentru a nnA
regla forta arcului.

Ajustare de la 0 la 100 %
VN ;
O N [=f

e Setarea Hot Start Tineti apasat butonul 3 si rotiti cadranul MnA
superior pentru a seta pornirea la cald.

Ajustare de la 0 la 100 % @
S i

SUDARE CU ELECTROD INVELIT

Cablul de inversare a polaritdtii trebuie deconectat in modul MMA pentru a permite conectarea suportului electrod si a cablurilor de
impdmantare in conectorii corespunzatori. Respectati polaritatea indicatd pe ambalajul electrozilor.

e Respectati regulile clasice de sudare.

» Dispozitivul dumneavoastrd este echipat cu 3 caracteristici specifice invertoarelor:

- Hot-Start (Pornirea la cald) asigura un supracurent la inceputul sudurii.

- Arc Force ofera un supracurent care previne lipirea atunci cand electrodul intra in topiturd.

- Caracteristica Anti-lipire vd permite sa indepartati cu usurinta electrodul fara a-l inrosi in caz de lipire.

Sfaturi :
Pornire la cald redusa pentru placi subtiri, pornire la cald ridicatd pentru cele mai dificil de sudat metale (piese murdare sau oxidate).

TIG PRO (PISTOLET EURO)

e Selectarea modului TIG PRO (torta | Tineti apdsat butonul 2 si rotiti [
Euro) potentiometrul superior panad cand se obtine | a
TIG Pro. o % ]
==<A
PR =
o ¥ 23..

e Reglarea intensitatii Utilizati potentiometrul superior TIG

Pro

v (B0a

Nl

* Reglarea rdcirii arcului (pantd Utilizati potentiometrul inferior TIG
descendentd) Frem
> >\\ }i
|

v 25

o)

o)

e Reglati functia post-gaz Tineti apdsat butonul 3 si utilizati
potentiometrul superior pentru a regla Post
Gas.

Q- @

| GRS S0
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Traducerea instructiunilor originale

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4 @

TIG EASY (PISTOLET CU VALVA)

e Intrati in modul TIG EASY (lanterna Tineti apdsat butonul 2 si rotiti cadranul ITIG
supapei) superior pana cand se obtine TIG EASY. ERSY

Q>+ »

e Reglarea intensitatii Folositi potentiometrul superior TIG
ERSY H

@ 41 (BOa

SUDARE TIG LIFT

Sudarea TIG DC necesita protectie cu gaz (Argon). Este posibil s conectati un pistolet EURO care permite accesul la setdrile de
stingere a arcului si de post-gaz sau unul cu supapa care permite doar gestionarea manuala a gazului.

Pentru sudarea TIG, urmati pasii de mai jos:

Sudura TIG Lift Pro cu pistolet cu conector Euro Sudura TIG Lift EASY cu pistolet cu supapa
¢ Consultati conexiunile la pagina 4. ¢ Consultati conexiunile la pagina 4.
¢ Conectati conducta de gaz la partea din spate a statiei si la|e Conectati conducta de gaz a pistoletului la regulatorul de
regulatorul de presiune al buteliei de gaz. presiune al buteliei de gaz.
e Reglati debitul de gaz pe regulatorul de presiune al buteliei de | e Reglati debitul de gaz pe regulatorul de presiune al buteliei de
gaz. gaz, apoi deschideti supapa pistoletului.

e Pentru aprindere, atingeti piesa de prelucrat, apoi apasati pe [e Amorsare :
declansatorul pistoletului.
* Arcul se diminueazd in intensitate, apoi functia post-gaz este Atingeti electrodul pe piesa
declansatd in momentul cand declansatorul este eliberat. Acestea de preiucrat

pot fi configurate prin intermediul statiei.

e La sfarsitul sudurii :

Ridicati electrodul la 2 pana
la 5 mm fata de pe piesa
4 de prelucrat
Nu opriti gazul pana cand electrodul tungsten nu s-a racit
suficient.

Scadere treptata a arcului (numai pentru pistolet EURO)

Aceasta corespunde timpului necesar curentului de sudare sa scada treptat la sfarsitul procesului de sudare pana la oprirea arcului
electric. Aceastd functie ajuta la prevenirea fisurilor si a craterelor la capatul sudurii.

In mod implicit, aceasta functie este setata la 0 sec.

Post gaz cu durata reglabila (numai pistolet EURO)
Acest parametru defineste timpul in care gazul continud sd curga dupa stingerea arcului electric. Ea permite protejarea piesei si a
electrodului Tmpotriva oxidarii.

Combinatie recomandata / ascutirea electrodului

: @ Electrod (mm) = “ .
: mm CL(IZE)nt @ Sarma (metal de g(nliumz)a (ArgoDr?bLI;min)
aport)

0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7

4-7 130-190 2,4 11 7-8
Pentru o functionare optima, ar trebui sa utilizati un electrod ascutit dupd cum urmeaza:

d L=2,5xd
<—L>
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O

CICLU DE FUNCTIONARE & SPATIU DESTINAT UTILIZARII

e Sursa curenta descrie o caracteristicd de iesire de tip in cadere in modul MMA sau TIG. Sursa de tensiune descrie o
caracteristica de iesire de tip plat. in modul MIG. Ciclul de functionare conform normei EN60974-1 este indicat in tabelul

urmator :

|| X/ 60974-1 @ 40°C (T ciclu = 10 min)

60% (T cycle = 10 min)

100% (T cycle = 10 min)

> |MIG-MAG 200A @ 20% 130 A 110 A
S IMMA 200A @ 18% 110 A 90 A
N TG 200A @ 22% 135A 115A
s |MIG-MAG 150A @ 22% 100 A 90 A
S MMA 130A @ 22% 90 A 75 A
= TG 160A @ 20% 115 A 100 A

PROTECTIE TERMICA SI INSTRUCTIUNI

In timpul utiliz&rii intensive (> la ciclul de functionare) se poate declansa protectia termicd, in acest caz arcul se stinge

si indicatorul luminos de protectieﬂ apare.
e Lasati gurile aparatului libere pentru ca aerul sa poata circula.
o L asati aparatul in priza dupa ce ati sudat cat si in timpul protectiei termice pentru a-i permite racire.

In general :

» Respectati regulile clasice de sudare.
e Asigurati-va ca exista suficienta ventilatie.
e Nu lucrati pe o suprafata umeda.

ANOMALII, CAUZE, REMEDII.

|| SIMPTOME POSIBILE CAUZE SOLUTII

Debitul firului de
sudura nu este
constant.

Zgarieturi care obstructioneaza orificiul.

Curatati varful de contact sau schimbati-I si adaugati
produs anti-adeziv.

Firul patineaza pe role.

- Verificati presiunea rolelor sau inlocuiti-le.

- Diametrul firului nu este conform cu rola.

- Teaca de ghidare a firului din pistolet nu este
conforma.

Motorul alimenta-
torului cu sérmé nu

Frana bobinei sau rola sunt prea stranse.

Slabiti frana si rolele.

Problema la alimentare.

Verificati daca butonul de pornire este pe pozitia ,ON".

functioneaza.
Derulare defectuoasa a | Teaca de ghidare a firului este murdara sau | Curatati sau inlocuiti.
firului. deteriorata.

Rola de presare nu este suficient de
stransa.

Strangeti mai mult rola daca este nevoie

Frana bobinei este prea stransa.

Slabiti frana.

Curent de sudurd
inexistent.

MIG/MAG

Conectare inadecvata la priza de alimen-
tare.

Verificati conexiunea la priza, apoi daca aceasta este
bine furnizat cu o faza si un neutru.

Impamantare necorespunzatoare.

Verificati cablul de impamantare (conexiunea si starea
clestelui).

Contactul magnetic de putere inoperant.

Verificati declansatorul pistoletului.

Sarma se blocheaza
dupa role.

Teaca de ghidare a firului este zdrobita.

Verificati teaca si corpul pistoletului.

Sarma blocata in pistolet.

Inlocuiti sau curdtati.

Nu exista tub capilar.

Verificati existenta tubului capilar.

Viteza prea mare a sarmei.

Reduceti viteza sarmei.

Cordonul de sudura
este poros.

Debitul de gaz este insuficient.

Corectati debitul gazului.

Curdtati piesa de baza.

Butelie cu gaz goala.

Inlocuiti-o.

Calitatea nepotrivitd a gazului.

Inlocuiti-I.

Circulatia aerului sau influenta vantului.

Tmpiedicati crearea curentilor de aer, protejati zona de
sudare.

Duza de gaz este foarte infundata.

Curdtati duza de gaz sau inlocuiti-o.

Calitate necorespunzdtoare a sarmei.

Folositi un fir potrivit pentru sudarea MIG-MAG.

Calitate slaba a suprafetei de sudat (rugina
etc.)

Curdtati piesa Tnainte de sudare.

15
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O

Particule de scanteie Tensiunea arcului prea slaba sau prea Vezi parametrii de sudare.
foarte importante. puternica.
Impamantare defectuoas3. Verificati si pozitionati clema de impamantare cat mai
aproape posibil de zona de sudat.
Gazul protector este insuficient. Ajustati debitul gazului.
Nu exista gaz la iesirea |Conectare defectd la gaz. Verificati daca racordul de gaz de langa motor este bine
din pistolet. conectat. Verificati electrovalva.
Dispozitivul nu
furnizeaza energie iar . - . . Asteptati sfarsitul perioadei de racire, aproximativ 2
Protectia termica a statiei este activata. . ) .
martorul de eroare minute. Martorul luminos se stinge.
termica este aprins.
Ecranul este aprins insd | Clema de impamantare sau cablul
o |aparatul nu furnizeazd | suportului de electrod nu este conectat la | Verificati conexiunile.
'® |curent. statie.
2 |Statia este alimentats,
S |50 S .
o S'Amt't' fum'.catl:'r' atundi Existd o problema la impamantare. Verificati fisa si impamantarea instalatiei dvs.
s, cand puneti mana pe
8 | caroserie.
E Statia sudeaza . - . < ) .
o defe Eroare de polaritate Verificati polaritatea recomandata pe cutia electrodului.
& [defectuos
(=1 - R v
. Tensiunea de alimentare nu este respectata
La poge, pe ecran (230V monofazat + 15% sau 400V trifazat |Verificati instalatia electrica sau generatorul
apare .
+ 15%)
Aparatul porneste, dar | Tensiunea retelei este <85V sau> 265V Verificati tensiunea retelei
nimic nu este afisat pe
ecran
Utilizati  electrodul  tungsten de  dimensiunea
. . Defectiune la electrodul tungsten corespunzatoare
Arc instabil — oy =
Utilizati un electrod tungsten pregatit corespunzator
o Debitul de gaz este prea mare. Reduceti debitul de gaz.
E |Electrodul tungsten | Zona dedicata sudurii. Protejati zona de sudare de curentii de aer.
se oxideazd si se N . e e o n . . .
murddreste la sfarsitul Problema cu gazul sau intrerupere | Verificati si strangeti toate racordurile de gaz. Asteptati ca
sudsrii ’ prematura a gazului electrodul sa se raceasca inainte de a opri gazul.
Electrodul se topeste. | Eroare de polaritate Verificati daca clema de impamantare este conectatd la +
GARANTIE

Garantia acopera toate defectele de fabricatie precum si alte defecte, timp de 2 ani de la data achizitionarii (piese si
forta de munca).
Garantia nu acopera :
e Orice alta dauna datorata transportului.

¢ Uzura normala a pieselor (Ex. : cabluri, cleme etc.).
e Incidente datorate utilizarii necorespunzatoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cadere, demontare).
» Defectiuni legate de mediu (poluare, ruging, praf).
In cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul catre distribuitorul dvs., insotit de:
- dovada achizitionarii datate (chitanta, factura etc.)
- 0 nota explicativa a defectului.
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PIESE DE SCHIMB
MULTIPEARL 210-2

210-2 | 210-4 XL | 211-4

1 | Tastatura 51931

2 |Buton negru 73012

3 Conector 1/4 clema de masa 51469

4 Cabluri de inversare a polaritatii 71918

5 | Distribuitor motirizat de sarm 51254 | 51136
6 Circuitul ecranului de afisare E0059C

7 Circuit principal E0020C ‘ E0019C
8 | Cablul de alimentare 21464

9 |Intrerupstor 51230

10 | Grila ventilatorului 51010

11 | Ventilator 51021

12 | Circuit de putere 97807C

13 | Picioare 56061 -1
14 | Adaptor pentru bobina 71601 71608
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MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

SPECIFICATII TEHNICE

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

Primar

Tensiune de alimentare

110V +/- 15%

230V +/- 15%

Frecventa retelei 50/ 60 Hz
intrerupétor de sigurant3 32A 16 A
Secundar MMA TIG MIG-MAG MMA TIG MIG-MAG
Tensiunea circuitului deschis 75V 76 V
Curent nominal de iesire (12) 20A-130A 20A-160 A 20A-150 A 20A-200A 20A-200A 20A-200A
Tensiunea conventionald de iesire (U2) 208Vv-252V | 108V-164V 15V - 21,5V 20,8V -28V 10,8V -18V 15V - 24V
Imax
22% 20% 22% 18% 22% 20%
0,
ﬁﬁ#:&?&‘;&g‘fre la 40 © C (10 min) * 100% 75A 100 A 90 A 90 A 115A 110 A
60%
90 A 115A 100 A 110 A 135A 130 A

Temperatura de functionare

-10°C > +40°C

Temperatura de depozitare

-25°C » +55°C

Grad de protectie

P21

MULTIPEARL 210-2

MULTIPEARL 210-4 XL

MULTIPEARL 211-4

Dimensiuni (LxIxh)

25x45x35cm

27.5x 55 x 44 cm

41x73x77 cm

Greutate

16 kg

20 kg

27 kg

* Ciclurile de functionare se efectueaza conform standardului EN60974-1 la 40 ° C si pe un ciclu de 10 min.

n momentul utilizérii intensive (> ciclului de functionare) protectia termica se poate declansa, caz in care, arcul se stinge iar martorul ﬂ se aprinde.
Lasati dispozitivul pornit pentru a-i permite sa se rdceasca pana cand protectia s-a incheiat.

PICTOGRAME
A Amperi
V Volti
Hz Hertz

Sudurd MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

Sudare MMA (Manual Metal Arc)

Sudare TIG (Tungsten Inert Gaz)

oI5l

Potrivit pentru sudarea intr-un mediu cu risc crescut de electrocutare. Cu toate acestea, sursa de curent nu trebuie plasata in astfel de incaperi.

IP21 Protectie impotriva accesului degetelor la partile periculoase si impotriva picaturilor verticale de apa.

Curent continuu de sudare.

Alimentare monofazatd 50 sau 60Hz.

1~
50-60 Hz DD

uo Tensiune aferentd in vid
U1l Tensiune de alimentare recomandat3.
I1max Curent maxim recomandat la alimentare (valoare efectiva).
I1eff Curent de alimentare efectiv maxim.
IEC60 974-1
TEC60 974-10 | Sursa de alimentare pentru sudura este in conformitate cu standardele IEC si clasa A.
Clasa A
Transformator-redresor monofazic.
X(40°C) Ciclu de productie conform normei EN60974-1 (10 minute — 40°C).

12: curent de sudurd conventional corespunzator.

0, /0 U2: Tensiuni conventionale in sarcini corespunzatoare.
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Traducerea instructiunilor originale

MULTIPEARL 210-2 / 210-4 XL / 211-4

C€

Dispozitiv in conformitate cu directivele europene. Declaratia de conformitate este disponibila pe site-ul nostru web.

o

Material in conformitate cu normele Marocane. Declaratia de conformitate C » (CMIM) este disponibila pe site-ul nostru (vezi coperta).

UK
CA

Material conform cu standardele britanice. Declaratia de conformitate britanica este disponibila pe site-ul nostru (vezi pagina de coperta).

Marca in conformitate cu EAC (Comunitatea Economica Eurasia).

Arcul electric produce raze luminoase periculoase pentru ochi si piele (protejati-va !).

Atentie, sudarea poate declansa un incendiu sau o explozie.

Atentie ! Cititi manualul de instructiuni inainte de utilizare.

Produs ce face obiectul unei colectdri selective - Nu aruncati in gunoiul menajer.

Informatii cu privire la temperatura (protectie termica).
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