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Smartmig 110

DESCRIPTION

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

Cet appareil est livré avec une prise 16A de type CEE7/7. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil,
pour les conditions d'utilisation maximales.
Le Smartmig 110 doit étre relié a une prise 230V 1PH AVEC terre protégée par un disjoncteur 10A .

DESCRIPTION DU POSTE (FIG-I)

1- Potentiométre de vitesse fil 6- Sortie torche fixe

2- Panneau de contrble 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 que du fil No Gas de 0,9.

L'utilisation de fil No Gas 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. Un galet spécifique avec 2 gorges de @ 0,9 est prévu pour cet
appareil. Il posséde une gorge en U et l'autre en V, la gorge en U est préconisée pour du fil No Gaz.

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

e 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 Quvrir la trappe du poste

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

» Régler le frein (2) 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 (3).

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.

« Serrer la molette (fig ITI-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 SMARTMIG 110 peut accueillir des bobines de diamétre 100 mm.

Ci-dessous les différentes combinaisons possibles :

No Gas 0,9

UTILISATION (FIG 1IV)

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

« Votre tension (boutons A/ B)

« \otre 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 potentiometre (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 l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
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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 :
Smartmig 110

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

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

ENTRETIEN

e L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée.

» Couper l'alimentation en débranchant la prise avant de travailler sur I'appareil. A l'intérieur, les tensions et intensités
sont élevées et dangereuses.

o Il est conseillé 2 a 3 fois par an d’enlever le capot et dépoussiérer I'intérieur du poste a la soufflette. En profiter pour
faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.

e Controler régulierement I'état du cordon d'alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre rem-
placé par le fabricant, son service aprés vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter un danger.

SECURITE
Le soudage au fil fourré peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez-vous et protégez
les autres. Respecter les instructions de sécurité suivantes:

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

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

Choc électrique: Cet appareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation monophasée 1 phase + 1 neutre avec terre.
Ne pas toucher les piéces sous tension.
Vérifier que le réseau d'alimentation est adapté au poste.

Chutes: Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d'objets.

Briilures: Porter des vétements de travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou jeans).

Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.

Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de ne pas regarder l'arc et garder des
distances suffisantes.

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

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

Précautions supplémentaires: Toute opération de soudage :

e dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique,

e dans des lieux fermés,

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser
ces appareils. Nous déconseillons toutefois l'utilisation de ces appareils a ces
personnes.

Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.
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ATTENTION!

Une fois I'appareil sous tension, la torche est également sous tension en continue. Sa gachette est destinée
uniquement au dévidage du fil. De ce fait, éviter tout contact avec une piéce métallique, quand vous ne
soudez pas, pour ne pas créer d’arc électrique par accident!

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.

Diamétre du fil non conforme au
galet.

Gaine guide fil dans la torche non
conforme.

Le moteur de dévidage ne fonctionne
pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d’alimentation

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

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise
secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

Le fil bouchonne aprés les galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est poreux

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 a 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 paramétres 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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DESCRIPTION

Thank you for choosing this machine. To get the best from your machine, please read the following carefully :
The SMARTMIG 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 supplied with a 16A plug (type CEE7/7). The absorbed current (I1eff) is indicated on the device at
maximum usage.
The Smartmig 110 must be connected to a 230V 1PH with EARTH protected by a 10A circuit breaker.

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- Voltage selection 9- Wire Reel Support
5- Power cable 10- Handle

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL (FIG-II)

Machine only suitable for @0.9 gasless (cored) wire welding (see picture II - A).

Gasless (cored) wire does not require gas for welding.

Machine is set-up for welding @0.9 gasless wire (contact tube, roller and torch sheath supplied specifically for this
application). The roller is specific to this machine and has two grooves, a U shape and a V shape. It is recommended
to use the U shape groove for gasless welding.

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.

o Adjust the reel break (2) 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 (3).

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.

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

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

e 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

e 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 SMARTMIG 110 can accommodate 100mm diameter wire reels.

Below are the different combinations possible :

No Gas 0,9

DIRECTIONS FOR USE (FIG 1V)

The SMARTMIG 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
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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.

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 :

Smartmig 110

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

Note: The machines’ duty cycle has been tested at room temperature (40°C) and has been determined by
simulation

MAINTENANCE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Falls: Do not place/carry the unit over people or objects.

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

Wear protective gloves and a fire-proof apron.

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

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

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

Additional Precautions: Any welding operation undertaken in.....

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

- Poorly ventilated rooms,

- In the presence of flammable or explosive material,

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

Technical protection as described in the Technical Specification CEI/IEC 62081 must be implemented. Welding in raised
positions should not be undertaken, except where safety platforms are used.
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People wearing Pacemakers are advised not to use this machine, however if
necessary, please seek medical advice prior to use.
Do not use the welding unit to unfreeze pipes.

WARNING!

When the machine is turned on, the torch is always live. The trigger’s controls only the wire feed. Ensure
no contact is made between the torch and any metal surface to prevent creating an arc by accident.

TROUBLESHOOTING

SYMPTOMS

The welding wire speed is not
constant.

POSSIBLE CAUSES
Debris is blocking up the opening.

REMEDIES

Clean out the contact tip or change it
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.
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ﬂ Smartmig 110

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 SMARTMIG 110 Gerat ist ein traditionelles halb-automatisch AC-Strom Schweissgerat, geeignet nur zum Filldraht
SchweiBen.

Einfache Einstellung durch die "SMART L&sung".

NETZANSCHLUSS

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

Die maximale Stromaufnahme (I1eff) finden Sie auf dem Typenschild des Gerates.

Das Smartmig 110 mdss an einen einphasigen 230V Netzanschluss MIT Erdung angeschlossen werden (Absicherung
10A trage).

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)

Dieses Gerat kann nur Fiilldraht @ 0,9 mm SchweiBen. Das Schweien mit Filldraht verlangt keine Gaszufuhr. Dieses
Gerat ist werksseitig fiir den Betrieb mit @ 0,9 mm Fiilldraht eingestellt. Das Kontaktrohr, der Brennerhals und die
Flihrungsseele des Brenners sind fiir diese Anwendung eingestellt. Dieses Gerat ist mit einer spezifischen Antriebsrolle
mit 2 Drahtaufnahmenuten von @ 0,9 mm ausgestattet. Diese Antriebsrolle verfiigt tiber eine U- und eine V-férmige
Aufnahmenute. Die U-férmige Aufnahmenute ist bei Fllldraht empfohlen.

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 (2) um die Drahtrolle bei SchweiBstop gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie
diese generell nicht zu fest.

¢ Kunststoffschraube anziehen.

Abb III-B : Aufstellung der Antriebsrolle.

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

¢ Lockern Sie die Einstellschraube der Drahtfiihrung.

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

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

« Justieren Sie die Einstellschraube (Abb. III-C) bei betatigtem 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 gefordert wird.

¢ 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 SMARTMIG 110 Gerat kann Drahtrollen von 100mm betreiben.

Hier ist eine Zusammenfassung der moglichen Kombinationen:

No Gas 0,9

BENUTZUNG (ABB-1V)

SMARTMIG erméglicht die einfache Einstellung der Schweispannung und der Drahtgeschwindigkeit.

* Die Spannung (A/B )

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

VerschweiBen von Blechdicke 1,0mm:

» Wahlen Sie Taste (2) auf Position « A »
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« Positionieren Sie den Potentiometer (1) auf der helleren Farbzone und justieren Sie « nach Gerausch » nach wenn
erforderlich.

THERMISCHER SCHUTZ

¢ Beachten Sie die allgemeinen Grundregeln des SchweiBens.

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

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

EINSCHALTDAUER UND VERWENDUNGSUMGEBUNG

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

Smartmig 110

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

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

INSTANDHALTUNG

« Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

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

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

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

UNFALLPRAVENTION
Lichtbogenschweissen kann geféhrlich sein und zu schweren — unter Umsténden auch tédlichen — Verletzungen fiihren.
Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

lichtbogenstrahlung: Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme Schutzschirme
mit Spezialschutzgldsern nach EN 169 / 379 vor der intensiven Ultraviolettstrahlung zu schitzen.

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

Feuchtigkeit Stromversorgung Nicht bei erhdhter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen. Das Gerat darf nur an
einer dafiir geeigneten Stromversorgung betrieben werden. Keine Spannungsfiihrenden Teile beriihren. Verwenden
Sie niemals einen beschadigten Brenner, da dies zu Schaden an der Maschine sowie an der Elektrik verursachen kann.

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

Verbrennungsgefahr: Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schiirze, Handschuhe,
Kopfbedeckung sowie feste Schuhe).

Tragen Sie auch eine Schutzbrille, wenn Sie Schlacke abklopfen. Schitzen Sie andere durch nicht entziindbare
Trennwande.

Nicht in den Lichtbogen schauen und ausreichend Distanz halten.

Brandgefahr: Entfernen Sie alle entflammbaren Produkte vom Schweissplatz und arbeiten Sie nicht in der Ndhe von
brennbaren Stoffen und Gasen.

Schweissrauch: Die beim Schweien entstehenden Gase und der Rauch sind gesundheitsschadlich. Der Arbeitsplatz
sollte daher gut beliftet sein und der entstehende Rauch und die Gase mussen abgesaugt werden.
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Weitere hinweise: Fiihren Sie SchweiBarbeiten:

- in Bereichen mit erhohten elektrischen Risiken,

- in abgeschlossenen Raumen,

- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten,

nur in Anwesenheit von qualifiziertem Rettungs- und/oder Fachpersonal durch. Treffen Sie VorsichtsmaBnahmen in
Ubereinstimmung mit ,,IEC 62081". SchweiBarbeiten an Gegensténden in groBeren Hohen diirfen nur auf professionell
aufgebauten Gerlisten durchgefiihrt werden.

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher! Personen
mit Herzschrittmacher diirfen mit dem Gerat nicht ohne arztliche Zustimmung arbeiten!
Wir raten Personen mit einem Herzschrittmacher davon ab, diese Gerate zu benutzen.
Das Gerat ist nicht geeignet fiir das Auftauen von Leitungen!

ACHTUNG!

Wenn das Gerat mit dem Stromnetz verbunden ist, steht der Brenner kontinuierlich unter Spannung.
Der Brennertaster dient nur der Drahtférderung. Vermeiden Sie aus diesem Grund jeden Kontakt mit
einem metallischen Werkstiick wenn Sie nicht schweiBBen, sodass sich nicht versehentlich ein elektrischer
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Lichtbogen bildet!

FEHLERSUCHE

Fehler

Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht
konstant.

Ursache
Das Kontaktrohr ist verstopft.

Lésungen

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

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Prifen Sie den Druck des
Rollenantriebes oder andern

die Antriebsnut auf die korrekte
Drahtstarke.

Drahtfihrungsschlauch des Brenners
nicht korrekt.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder
Rollenantrieb zu fest.

Lockern Sie die Bremse und den
Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

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

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfihrungsschlauch verschmutzt
oder beschadigt.

Reinigen Sie den
Drahtfiihrungsschlauch oder
tauschen Sie diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein Schweil}strom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

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

Fehlerhafte Masseverbindung.

Prifen Sie die Masseklemme
(Verbindung und Klemmenzustand).

Drahtstau im Antrieb.

Seele fehlerhaft.

Prifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner.

Prifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Priifen und einsetzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu
hoch.

Drahtvorschubgeschwindigkeit
reduzieren.

Die Schweil3naht ist poros.

Schmutzige Gasduse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten
SchweilRdraht.

Schweillmaterial von schlechter
Qualitat (Rost, ...)

Schweilgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder
zu hoch.

Schweillparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an
der Schweilistelle.




Smartmig 110

DESCRIPCION

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

El SMARTMIG 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 aparato esta entregado con un enchufe 16A de tipo CEE7/7. La corriente realmente absorbida (I1eff) esta
sefialada en el aparato, para condiciones de uso maximas.

Se debe conectar el Smartmig 110 a una toma de tierra de 230V 1 fase CON tierra protegida por un disyuntor
de 10A.

DESCRIPCION DEL APARATO (FIG-I)

1- Potencidmetro 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 seleccidn de tensidn 9- Soporte bobina

5- Cable de alimentacion 10- Asa de transporte

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ACERO (FIG-II)

Este equipo solo puede soldar hilo No Gaz de 0,9.

No se necesita aportacion de gas al utilizar hilo No Gaz.

Este aparato esta entrega de origen para funcionar con hilo de @ 0,9 en No Gaz. El tubo de contacto, la ranura del
rodillo y la funda de la antorcha estan previstos para esta aplicacion, Un rodillo especifico con 2 ranuras de @ 0,9 esta
previsto para este equipo. Tiene una ranura en U y otra en V, la ranura en U esta recomendada para hilo no gas.

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

» Tomar el asa de la antorcha, y quitar la boquilla (fig III-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.

e Arreglar el freno del rollo (2) 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 (3).

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
I1I-D) adecuado al hilo utilizado, finalmente la boquilla (fig III-E).

El SMARTMIG 110 puede equiparse con rollos de diametro 100mm

Abajo encontrara las diferentes combinaciones posibles:

No Gas 0,9

UTILIZACION (FIG-1V)

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

* Su tension (botones A/ B)

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

Para soldar chapa de 1,0mm de espesor:

» 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.
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CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

e Respetar las normas clasicas de soldadura.

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

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

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 :

Smartmig 110

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

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

MANTENIMIENTO

» El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.

e Parar la alimentacion y desconectar la toma, esperar el paro del ventilador antes de trabajar sobre el equipo. Al
interior,

las tensiones e intensidades son elevadas y peligrosas.

¢ 2 0 3 veces por ano, retirar las carcasas y soplar el polvo. Verificar el buen estado de las conexiones eléctricas con
una

herramienta aislada, por una persona cualificada.

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

SEGURIDAD
La soldadura MIG/MAG puede ser peligrosa y causar lesiones graves y asi mismo mortales. Protegerse y proteger a los
demas.
Respetar las instrucciones siguientes de seguridad:

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

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

choque eléctrico: Esta maquina solo debe ser utilizada con una alimentacion monofasica de 2 hilos y tierra. No tocar
las piezas bajo tension. Verificar que la alimentacion sea adaptada al equipo.

Nunca utilizar una antorcha en mal estado (defecto de aislamiento eléctrico): existen riesgos de dafiar el aparato y la
instalacién eléctrica.

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

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

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

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

Precauciones Suplementarias: Todas operaciones de soldadura:
- en lugares con importante riesgos de choques eléctricos.

- en lugares cerrados,

- en presencia de materiales inflamables o con riesgos de explosion.



Smartmig 110

Siempre deben ser sujetas a la aprobacién de un « experto », y efectuadas en presencia de personas cualificadas
capaces de intervenir en caso de urgencia.
Los medios técnicos de proteccién especificados en la Especificacién Técnica CEI/IEC 62081 deben ser aplicados.

La soldadura en posicidon sobreelevada esta prohibida, excepto en caso de utilizacidén de plataformas de seguridad.

utilizar estos

Las personas que tienen un estimulador cardiaco deben acudar al medico antes de

aparatos. Sin embargo, desaconsejamos a estas personas la utilizacion de estos
equipos. No utilizar el aparato para descongelar las canalizaciones.

iCUIDADO!

Cuando el aparato esté conectado a la red eléctrica, la antorcha también lo esta de forma continua. El
gatillo tiene como unico objetivo tirar del alambre. Debido a esto, evite todo contacto con superficies

metalicas cuando no esté soldando, para evitar que se produzca un arco eléctrico por accidente.

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 esté bien alimentada
con 1 fase (+tierra).

Mala conexion de la masa.

Comprobar el cable de masa
(conexion 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 cordon 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

15
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ONMUCAHUE

Bnarogapum 3a Baw Bbi6op! YTO6bI MOMHOCTHIO MCMONL30BaTh BO3MOXHOCTM annapaTta, BHUMATENbHO 03HAKOMTECh CO
cnepytowen nHcbopmaumei:

SMARTMIG 110 — 370 TpaHChOpPMaTOPHLIN CBAPOYHLIM annapaT A1s NoyaBTOMaTMYECKON CBapKM Ha NepeMeHHOM
TOKe TONbKO B pexume be3 Masa (ntocoBoi npoBosiokon). HacTpoika aToro annapata ynpotieHa 6narogaps
¢yHkunn SMART.

AJNIEKTPNYECKOE NMNTAHUE

STOT annapaT NocTaBnseTs ¢ BUnKon ans 16A tuna CEE7/7. 3dbdekTuBHoe 3HaueHne notpebnsiemoro Toka (I1eff)
ans

NCMoSIb30BaHUS NPY MaKCMMasibHbIX YCIIOBUSIX YK@3aHO Ha annaparTe.

AnnapaTt Smartmig 110 gomkeH 6bITb NOAKMIOYEH K ofHOdasHoW po3eTke 230B C 3A3EMJIEHUMEM,

3alMLIeHHOM 10-aMnepHbIM NpeaoXpaHUTENeM.

ONMUCAHME AIMAPATA (PUC.I)

1- MoTeHUMOMETP HACTPOMKM CKOPOCTM NoAauu 6- BbIX0Z NOCTOSIHHOMN FOpesniku

2- MaHenb "Smart" perynnposkn napameTpos 7- TNoCTOsHHbIN Kabenb Macchl

3- BbikntoyaTenb BK//BbIK/ 8- Mopatolee yCTpoCTBO

4- KHonka Bblbopa HanpsxeHus 9- [ep>aTtenb KaTyLUKn

5- WWHyp nuTaHus 10- Pa3zbeM ropenku eBpocTaHaapTa

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA CTAJIN (PUC-II)

DTOT annapaT BapuT ToSIbKO NpoBosioky bes Masa 0,9Mm.

Mpu ncnonb3oBaHMn NPoBosIokK bes Masa, HeT HeobxoAMMOCTU B NogaYe rasa.

TOT annapaT NocTaBnsieTcs Ans paboTsl ¢ npososiokon @ 0,9 be3 Masa. KoHTakTHasi Tpybka, »enob ponvka,
npoBoAHas Tpybka ropenky COOTBETCTBYIOT 3TOMY UCMOSb30BaHMIO. CrieumanbHblIi PonuK ¢ 2-Ms xenobamu ans
@ 0,9 noaxoauT K 3TOMY annapaTty. OH ocHalleH oaHuM xenobom B Buae U n apyrum B Buae V, xenob B suae U
pekoMeHayeTcs Ansa rnpososoku bes Nasa.

YCTAHOBKA KATYLUEK U BOBMH (PUC-III)

¢ Bo3bMUTE ropesky 3a pyKosSTKY U CHUMWUTE HakoHeuyHuK (puc III-E), oTkpyumBas no 4acoBoW CTpenKe, 3aTeM BblHbTE
KOHTaKTHyt0 Tpybky (puc III-D), octaBmB AepxaTenb M NPY>XMHY Ha MecTe.

¢ OTKpOW1Te NOK annapaTa

PUC III-A : YcTaHoBuTe 606MHY Ha aepxaterb.

o OTperynupyiTe TopMo3 (2) 606MHbI Tak, YTOBbI MpU OCTAHOBKE CBapkun 606MHa MO MHEPLIMK He 3anyTana
MpoBOOKY. He 3axuMaiiTe cnmiukoM cunbHo! BobuHa aonkHa NoBopauMBaTbesl 6e3 ycunui anst MoTopa.

¢ 3aKpyTuTe aepxaTenb 606uHbI (3).

PUC III-B : YcTaHOBUTE BeAyLUMIA PONKK.

PUC III-C : Ansi perynnpoBKu AaB/IEHUS POSIMKOB, CEAYNTE NPUBEAEHHBIM HUXKE YKa3aHUSM:

¢ MakcuMasnbHO pa3BUHLTUTE KOSIECMKO M OMYCTUTE ero.

¢ BcTaBbTe NPOBOMIOKY TaK, YTO6LI OHa BbICTyMasa NPUMEPHO Ha 2 CM, 3aTEM 3aKpoWTe AepXKaTesb posvKa.

e Bkntounte annapat 1 3anycTuTe ABUraTeslb HaXkaTeM Ha KYpOK rOpesiku.

¢ 3aBuHbTUTE Konecuko (puc III-C), npoaomkas HaXknMaTb Ha KypoK, MOKa NPOBOJIKa HEe HAYHET MPOXOANTb, 3aTeEM
npekpaTuTe 3aBUHYMBAHME.

MpuMeyaHue: ana antoMMHUBOM NPOBOMOKM AABMEHME AO/MKHO OblTb MUHMMASIbHBIM, YTOObI HE pa3aaBuUTb ee€.

¢ BbinycTuTe NPOBOMOKY M3 ropenku Ha 5 cM, 3aTeM NoMecTUTe Ha KOHeL, ropesiku, NOAXOASLLYIO K MPOBOJIOKe
KOHTaKTHyt0 Tpybky (puc III-D) n HakoHeuHwuk (puy III-E).

Annapat SMARTMIG 110 pa6oTtaeT ¢ 606uMHamn gnametpom 100MM

Huxe nprBeaeHbl pasfiMyHbie BO3MOXHbIE KOMBMHaUMK :

No Gas 0,9

MCIOJ1Ib3OBAHME (PUC IV)

SMARTMIG obneryaeTt HacTPOMKY CKOPOCTU MoAaun U HAMPSKEHUS.

¢ HanpspkeHue (kHonku A/ B)

o CKOpOCTb MOZa4M C NoMoLLbIo noTeHUMoMeTpa (1) B 30He yka3aHHOro LBeta. OTKOPpPEKTUpYITE npu
HeobxoaAMMOCTH.

MpumMepbt:
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[lns cBApKu IMCTOB TonWwmMHOM 1,0MM :
e YCTaHOBUTE KHONMKY (2) B MONOXEHME «A»
 Hactpoite noteHumomeTp (1) Ha 30Hy CamMOro CBET/IOro LUBETA M, NpU HEO6XOAMMOCTW, OTPEMYSIMPYUTE «HA CIyX>».

COBETbl U TEPMO3ALLNTA

» Cobniopaiite 0bLIENpUHSATBLIE NPaBKIa CBAPKMW.

* [ocne OKOHYaHWsl CBapKM OCTaBnsTe annapaTt BKAOYEHHbIM, YTOObI He NpepbiBaTb NPOLECC OXNTaXAEeHWSI.

e TepMo3alyuTa: MHAUKATOP ropuUT — AIMTENbHOCTL OXaxzaeHns oT 5 Ao 10 MUH B 3aBMCMMOCTM OT TeMnepaTypsl
OKpYy>KatoLLen cpeabl.

MPOAO/DHKUTEJIbHOCTb BKJIFOYEHUA U CPEAA UCINOJIb3OBAHUSA

e OnuncaHHble annapaTbl UMEKOT BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTMKY TUMNA «NOCTOSIHHOE HanpshxeHue». B% cornacHo Hopme
EN60974-1 ykasaH B HMXXENpPUBEAEHHON Tabnuue :

Smartmig 110

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

3aMeTKa: HarpeBHble UCMbITaHUS BblM peann3oBaHbl NPU TEMMNEpaType OKpYXXatoLLeln cpeabl, U paboumnin cakTop 40
°C 6bin onpeaenéH METOAOM CUMYTISLNN.

OBCJ1Y)KUBAHME

¢ TexHuyeckoe O6CJ'IY)KVIBaHVIe O0JDKHO NpOon3BOANTLCA TOJIbKO KBaJ'IVI(bMLI,MDOBaHHbIM NnepcoHanioMm.

o OTK/IIOUYUTE NMUTaHME, BbIHYB BUSIKY M3 PO3ETKNU, U JOXKANTECH OCTAHOBKU BEHTUNATOPA Nepes TeM, Kak NpuUcTynuTb
K TEX. 06CJ'IY)KVIBaHVI}O. BHyTpu annapaTa BbICOKME W ONACHbIE HAMpsXXeHWe U TOK.

¢ PerynapHo OTKprBaVITe annapart u npo,quaﬁTe €ero, yTOb6bI OUMCTUTL OT MblAn. HeobxoanMo Takxe NPOBEPATb

BCE 3/1eKTpUyeckne coegnHeHus C NOMOLLbIO U30/IMPOBAHHOINO MHCTPYMeHTa. lNpoBepka A0MKHa OCYLLECTBNATLCA
KBa}'IVId)VILI,MDOBaHHbIM nepcoHasioMm.

° HDOBepﬂVITe COCTOSIHME MpoBoAa NUTaHua. Ecnv oH noBpexaeH, OH Ao/mkeH 6bITb 3aMeHeH npounsBoanUTENEM, €ro
CepBMCHOVI C}'IY)KGOI\/II nnn KBaJ'IVId)VILI,VIPOBaHHbIM cneunanncToM Bo nsbexxaHne onacHoCTy.

BE3OINACHOCTb

Ceapka MUT/MAT MOXET 6bITb ONACHOM U BbI3BaTb TSXKENbIE U AAXE CMEPTE/bHbLIE paHEHUS. 3aLUUTUTECH CaMu U
3aLUMTUTE OKPY>KAKOLLMX.

CobntopaiTe crieaytolime npasuia 6€30MnacHOCTY :

JlyuencnyckaHme ayru: 3alUMTUTECh C MOMOLLBLIO MACcKK CBapLUuKa ¢ puibTpaMun, COOTBETCTBYOWMMU HOpMe EN 169
unm EN 379.

Aoxxab, nap, Bnara: Mcnonb3yiite annapat B YACTON cpefie (CTeneHb 3arpsa3HEHHOCTU < 3), Ha POBHOV NMOBEPXHOCTU
W Ha paccTosiHMn bonee MeTpa OT cBapuBaeMoi aeTanu. He ncnonb3oBaTb Nog AOXKAEM MW CHErOM.

Yaap 3NeKTpUyYecKUM LOKOM: 3TOT anmnapaTt MOXHO MOAKIIYaTh TONbKO K ogHOoasHOMY nuTaHuto ¢ 1 dasoit

+ Honb ¢ 3a3eMneHveM. He goTparmBanTeck A0 YacTel, HaXOAALWMXCSl NMOA HaNpPsXKEHWEM.

MpoBepbTe, YTO SNEKTPUYECKas CETb NMOAXOANUT ANst STOrO annapaTa.

He ncnonb3oBaTbh ropenky B MOXOM COCTOSIHUM (AedeKT U30sILUM 3EKTPUYECTBA), CYLLECTBYET PUCK NMOBPEXAEHNS
annapaTa ¥ 3/1EKTPONPOBOAKM.

MapeHune: He nepeHocuTb annapat Hag NtoabMy UK NpeaMeTamu.
Oxkoru: Hocute pabouyto oaexay U3 OrHeynopHOM TKaHu (X10MoK, CMeLoBKa MW AXXMHCOBKA).
PaboTaliTe B 3alMTHbIX NepyaTkax U hapTyKe U3 OrHEYNOPHOM TKaHW. 3alMTUTE OKPYXKAIOLLIMX C MOMOLLbIO 3aLUMTHbIX

OFHECTOMKMX 3KPaHOB MW MpeaynpeanTe UX He CMOTPETb Ha [Iyry U OCTaBaTbCs Ha 6€30MacHOM PacCTOSIHUMN.

Puck noxapa: Y6epute Bce Bo3rapaemble npeameThl M3 paboyero npocTpaHcTea. He paboTtaiite B NpUCyTCTBUM
BO3rapaemMoro rasa.

AbiM: He BabixaiiTe cBapoYHble ra3 1 AbiM. Mcnonb3yinTe annapaTt B XOPOLLO NpoOBETPMBAEMOM MecTe. Ecnn Bbl BapuTe
B MOMELLEHUN, TO AO/MKHA 6bITb BbITSXKKA
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[ononHuTenbHble NpegocTepexeHns: Jliobble cBapoyHble paboThl :
- B MOMELLEHMSX C BbICOKUM PUCKOM YAapa 3NEKTPUYECKUM LLIOKOM,

- B 3aKpbITbIX NOMeELLEHUAX,

- B MPUCYTCTBUM BO3rapaeMbiX Uv B3pbIBOONACHbLIX MaTep1anos,
Bcerga Ao/mkHa 6biTb NpeaBapuTesibHO 0406peHbl «OTBETCTBEHHbBIM 3KCNEPTOM>» W BbINOSIHEHbI B MPUCYTCTBUK
noaen, cneumanbHo 06y4YeHHbIX, YTOBbI MPUITK HA MOMOLLb B CllyYae HeobxoaMMocTU. HeobxoaMMO MCronb30BaThb
TEXHWYECKME CPeACTBa 3aLUMThl, OnucaHHble B TexHnyeckor Cneumndukaummn CEI 62081.

Ceapka Ha BbICOTE 3arpeLleHa, KpoMe Cily4daeB UCnosb3oBaHus nnatdopm 6esonacHoCTH

Jinuya, ncnosnb3ylolme 31eKTPOKapANOCTUMYNISTOPDI, AO/HKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y
Bpaya nepen paboTou ¢ AaHHbIMM annapaTaMm.
OaHakKo Mbl HE COBETYEM 3TUM JiML[aM UCNOJIb30BaTb AaHHbIE annaparhbl.
He ncnonb3ynte annapar AsA pa3sMOpaXKMBaHUA KaHaIM3aLUMN.

BHUMAHMUE !

Korga annapat HaxoguTcsl NoA HanpshXeHUeM, ropesika To)Ke NOCTOSAHHO nop HanpshkeHneM. Kypok
CNY)XXMUT TOJIbKO A4Sl NofauM NpoBosiIoku. B cneacTBue yero, Koraa Bbl He Bapute, usberaiite KOHTaKTa C

MeTaJI/InyecKom AaeTanbio, 4yTO06bI HE Co3aaBaTh 311eKTpM‘-IECKOﬁ ayrn Cﬂy‘-laﬁHblM 06pa30M!

HENCMNMPABHOCTWU, MPU4YUHDbI, YCTPAHEHUE

AHomManum

lNogaya cBapo4yHON NPOBOSIOKK
HepaBHOMEpHa.

Bo3moxHble NMPUYUHbI
Hannasbl meTanna 3abueatoT oTBepcTHne.

PelweHus

OunCTUTE KOHTAKTHYH TPYOKY nnm
NMOMEHSINTE ee U CMaXTe COCTaBOM
npoTtue npununanus. Apr. : 041806

MpoBonoka NPoKpy4nBaeTCcs B PONNKaXx.

- MpoBepbTe AaBrneHve pPornmKoB UMnu
3aMeHuTe UX.

- AnameTp NpoBOMOKM HEe COOTBETCTBYET
POnKKy.

- Micnonb3yetca HecooTBeTCTBYOLLAsA
HUTeHanpasnsioLwas Tpybka B ropernke.

[Buratenb pasmatbiBaHus He pa60TaeT.

TopMo3HOe ycTpocTBO 6GOOMHBI UNn
ponuka CruLIKOM Tyroe.

Pazoxmute TOpMO3 1 ponuku.

MpobGnema ¢ nogayen

MpoBepbTe, 4YTO KHOMKa nycka B
nonoxexuun BKJ1.

lMnoxas nogava NpoBOMoOKU.

HuTteHanpaBnsioLlas Tpybka 3arpsisHeHa
Unn noBpexaeHa.

Oynctute nnu 3ameHuTe ee.

TopMO3HOE YCTPOMCTBO GOGVHbI CIIULLIKOM
Tyroe.

Pazoxmute Topmos.

OTCyTCTBYET CBAPOYHbIN TOK.

Annapat HenpaBWUMbHO NOAKITIOYEH K
cetu.

[MpoBepbTe NoaknoYeHne K cetu, a
Takke, YTO NMTaHue AeNCTBUTENbHO
0OHOMA3HOM.

HenpaBunbHOe NOAKMOYEHNE MacChl.

MpoBepbTe kabenb Macchl
(nogcoeanHeHue u knewum).

MpoBonoka 3acTpeBaeT nocre npoxoda
Yepes POoruKu.

HuTteHanpaenstoLwas Tpyoka
pacnnioLLeHa.

MpoBepkTe HUTENPOBOASALLYIO TPYOKY U
KOpMyC ropenku.

lMpoBornoka 3acTpeBaeT B roperke.

MpounctuTe nnu 3ameHnTe ee .

OTcyTCTBYET KanunnsipHas Tpybka
(cTanb).

[poBepbTe HanNMuMe KanunnspHon
TpyOKM .

Cnuwkom Bbicokast CKOPOCTb noga4n.

CHunsbTe CKOPOCTb nogayun.

MopuCThI CBapOYHbIN LLOB.

BbinyckHoe conno rasa 3arpsi3HeHo.

OuncTtute conno uUnm 3aaMeHuTe ero.

[MpoBonoka Nnoxoro KayecTtea.

WcnonbayiiTe NPoBOSIOKY, NOAXOASLLYIO
ans ceapkn NO GAS.

Mnoxoe kayecTBO CBapnBaEMomn
NMOBEPXHOCTU (pXXaByvHa U T4, ...)

3auncTuTe aetanb nepeq cBapKoii

3HauMTeENbHOE KONMMYECTBO YacTuyeK
NCKpEeHUA.

HatskeHue nyrm NMBO CNULLKOM HU3KOE,
6O CNMLLKOM BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapKu.

HenpaBunbHoe 3akpennaHne Macchbl.

[poBepbTE N MOMECTUTE 3aXKNMM Macchbl
Kak MOXHO Brivke Kk 30He CBapKwn.




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

N° Désignation Réf.

1 Ensemble Support bobine / Reel stand / Rollenhalter / Soporte de bobina / Noactaska a4ns KaTywku 53268

2 Cordon secteur _ Main cable _ Netzstromkabel _ Cable de alimentacion _ MNutatowmit Kabenb 53269

3 Moto-dévidoir _ Wire feeder _ Drahtvorschub _ Devanadora _ MNogatouwee ycTpoicTBo 53270
Interrupteur I/O _ 1/O switch _ Ein/Aus Schalter _ Conmutador I/O_ Interuptor I/O _ Bbikntouatenb

4 52460
1/0

5 IVoyant thermique _ Thermal light _ Warmeschitz Kontrollicht _ Piloto térmico_ UHauKkaTop 51019 (lampe) + 52008
TemnepaTypHOW 3aLmThbl (cache)

6 Sélecteur de puissance / Voltage selector / Auswahltaster SchweiBspannung / Botdn seleccién de 52466
ltensidn / KHonKa Bbi6opa HanpAXKeHuA

7 Bouton potentiomeétre_ Potentiometer knob _ Potentiometer _ Potenciémetro boton_ 73102
MNoTteHUnomeTp

8 [Torche_ Torch_ Brenner_ Antorcha_ lopenka 53277
Ensemble pince et cidble de masse / Torch and earth clamp set / Brenner und Massekabel / Antorcha

9 53271
ly cable de masa / lopenka 1 Kabenb maccel

10 Pieds d’angles gauche _ Left Angle feet _ Winkel-Flsse links _ Pies izquierdos _ Ho»Kku cnesa 56021x2

11 Pieds d’angles droite _ Right Angle feet _ Winkel-Fiisse rechts _ Pies derechos_ Hoxku cnpaBa 56022x2

12 [Transformateur _ Transformer _ Tranformator _ Transformador _ TpaHdopmaTtop 53265

13 Poignée _ handle _ Griff _ Asa _ PykoATKa 71515

14 Circuit _ Board _ Karte _ Tarjeta _ Mnata 53264
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@ DECLARATION DE CONFORMITE

Gys atteste que le poste de soudure Smartmig 110 est fabriqué conformément aux exigences des directives Basse
tension 2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004. Cette conformité est établie
par le respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de 2007. Le marquage
CE a été apposé en 2013.

@ DECLARATION OF CONFORMITY

The equipment described on this manual is conform to the instructions of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006, and
the instructions of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004. This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005,
EN 50445 de 2008, EN60974-10 of 2007. CE marking was added in 2013.

@ Konformitatserklarunh

GYS erklart, dass die synergisch geregelten SchweiBanlagen Smartmig 110 richtlinienkonform mit folgenden europais-
chen Bestimmungen hergestellt wurden: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien
2004/108/CE — 15.12.2004 elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerate stimmen mit den
harmonisierten Normen EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 Uberein. CE Kennzeich-
nung: 2013

@ DECLARACION DE CONFORMIDAD

Gys certifica que el aparato de soldadura SMARTMIG 110 esta fabricado en conformidad con las directivas baja ten-
sion 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE del 15/12/2004. Esta
conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de
2007. El marcado CE fue fijado en 2013.

@ Oexknapauus 0 COOTBETCTBUU

Gys 3asBnseT, YTo cBapo4Hble annapaTtel SMARTMIG 110 npou3BefeHbl B COOTBETCTBUM C AMpeKTUBaMn EBpocotosa
2006/95/CE o Hm13KkoM HanpshkeHun ot 12/12/2006, a Takxe ¢ aupektnBamm CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.
[laHHOe COOTBETCTBME YCTaHOB/IEHO B COOTBETCTBUM C COrnacoBaHHbIMM HopMamu EN60974-1 2005 r, EN 50445 2008
r, EN 60974-10 2007 r. Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2013 r.

01/03/2013 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Président Directeur Général
134 BD des Loges
23941 VIS g
Saint-Berthevin )
France
|\ J
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Smartmig 110

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

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

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

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

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

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

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

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 St6Be sowie durch nicht autorisierte
Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind. Keine
Garantie wird flr VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei Gebrauchsspuren ibernommen.
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. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den
Rickversand an den Fachhandler.



ICONES/SYMBOLS/ZEICHNENERLARUNG/SIMBOLOS GRAFICOS/CUMBOJIbL

A Ampéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep
Vv Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - 'epy,
IP21 Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de

gouttes d'eau - Protected against rain and against fingers access to dangerous parts - Geschiitzt
gegen Berlihrung mit gefahrlichen 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. - Annapart 3alyLLeH OT AOCTYNa PyK B OMacHble 30Hbl M OT BEPTUKANILHOIO NaAeHusl Kanesb
Boabl CBapka Ha NMOCTOSIHHOM TOKeE

Courant de soudage continu - Welding direct current - GleichschweiBstrom - La corriente de solda-
dura es continua - CBapka Ha NOCTOSIHHOM TOKe

Uo

Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada de vacio -
HanpsbkeHne xonocToro xoaa

ul

Tension assignée d‘alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tensién de la red -
HanpsxeHue cetu

I1max

Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective
value) - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) - Corriente maxima de alimentacion de la red -
MakcuManbHbIi ceTeBon Tok (3chdeKTUBHAS MOLLHOCTb)

Ileff

Courant d’alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsa-
chlicher Versorgungsstrom - Corriente de alimentacion efectiva maxima - MakcuManbHbiii
3(phEKTMBHBIN CETEBOIN TOK

EN60 974-1

L'appareil respecte la norme EN60974-1 - The device complies with EN60974-1 standard relative
to welding units - Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgeréte - El aparato esta
conforme a la norma EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura - Annapat cooTBeTCTBYET
eBponeiickon HopmMe EN60974-1

I1eff

Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace). - Rated maximum supply current (effec-
tive value). - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert). - Corriente maxima de alimentacién de la
red. - MakcuManbHbIN ceTeBol TOK (3heKTUBHAS MOLLHOCTb)

I1max

Courant d’alimentation effectif maximal. - Maximum effective supply current. - Maximaler tatsa-
chlicher Versorgungsstrom. - Corriente de alimentacion efectiva maxima. - MakcuManbHbIi
3(phEKTMBHBIN CETEBON TOK.

1~—CDb=

Transformateur-redresseur monophasé - Single-phase converter-rectifier - Einphasiger Trafo/
Frequenzumwandler - Transformador-rectificador monofasico - oaHodasHbI MHBEPTOP, C
TpaHcdopMaumnei 1 BbINPSMIEHUEM.

3~ (D=

Transformateur-redresseur triphasé - Tri-phase converter-rectifier - Einphasiger Trafo/Frequenzu-
mwandler - Transformador-rectificador trifasico - oaHodasHbIii MHBEPTOP, C TpaHcdopMaLmen u
BbiNnpsiMNeHueM. - Trasformatore-raddrizzatore tri-fase

X(40°C)

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

12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - I2 : corresponding conventional wel-
ding current - 12 : entsprechender SchweiBstrom - 12 : Corrientes correspondientes - I2 : Toku,
CooTBeTCTBYOWME X*

Uz |..%

U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corres-
ponding load - U2 : entsprechende Arbeitsspannung - U2 : Tensiones convencionales en carga - U2
: COOTBETCTBYIOLLME CBAPOYHbIE HAMPsXKeHNsS*

23



24

Smartmig 110

Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de
courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. - Adapted for welding

in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be
placed in such places. - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken.
Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adap-
tado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de cor-
riente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. - AganTupoBaH 415 cBapku B cpeae ¢
MOBbILEHHBIM PUCKOM 3/1eKTpoLloka. OAHAKO CaM UCTOYHMK NMUTAHWUS HEe AOMKEH BbITb pacrnosioXeH
B TAKMX MeCTax.

Appareil conforme aux directives européennes. - The device complies with European Directive.
- Gerat entspricht europdischen Richtlinien. - El aparato estad conforme a las normas europeas. -
YCTpOWCTBO COOTBETCTBYET EBPONENCKUM HOPMaM.

Conforme aux normes GOST (Russie). - Conform to standards GOST / PCT (Russia). - in Ube-
reinstimmung mit der Norm GOST/PCT. - Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia). - MNpoaykT
cooTBeTCcTBYET cTaHaapTy Poccum (PCT).

L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !). - The elec-
tric 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 !). - SnekTpnyeckas ayra Npov3BOAMT OMNACHBIE JTy4mn ANS a3 1
KoXu (3awmtuTe cebsa!). - BHnmaHume! CBapka MOXET Bbi3BaTb MOXap Wn B3PbIB.

P> 08 @) A

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. - BHMaHue! CBapka MOXET Bbi3BaTb NOXap WM B3pbIB.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. -

“II“ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual.

BHMMaHKWe | YuTaiite MHCTPYKLMIO MO UCMOSb30BaHMIO.

Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique. - Sepa-
rate collection required, Do not throw in a domestic dustbin. - Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gel-
ten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmidill entsorgt werden. - Este
aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico. - MpoaykT
TpebyeT cneumansHoOM yTunmsaumn. He BbibpackiBaTb C ObITOBLIMM OTXOAAMMU.

ACCE

SSOIRES / ACCESSORIES / ZUBEHOR

x10 x3

- @ <« ({((((

(™ Special No Gas (x1) = 041868




