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MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :
Les MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sont des postes de soudure Multiprocédé (MMA, TIG, MIG/MAG Fil Fourré), ils disposent
de synergies pour le soudage MIG/MAG. Ils sont recommandés pour le soudage des aciers, des inox et des aluminiums. Le réglage

est simple et rapide grace au mode «synergique» intégral.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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

Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 2,5 mm2. Les MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sont livrés avec une
prise 16A de type CEE7-7. Ils doivent étre reliés a une alimentation AVEC terre comprise entre 110V et 230V 50/60 Hz, protégée par
un disjoncteur 16A (32A en 110V).

- Dans le cas d'une tension < 85V ou > 265V, le poste ne pourra pas étre mis en route.

- Protégé contre les surtensions, les MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 se couperont automatiquement en cas de surtension.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG I)

1 - Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode 6 - Support bobine 100/200mm (200.2) ou 200/300mm (200.4

manuel ou synergique).
2 - Raccord polarité positive
3 - Raccord polarité négative

XL / 201.4)

7 - Sortie cable d'alimentation (2,10 m)
8 - Adaptateur pour raccord rapide de tuyau de gaz.

4 - Cable d'invertion de polarité 9 - Commutateur marche/arrét

5 - Raccord pour torche standard européen

MISE EN MARCHE

Linterrupteur marche/arrét se trouve a l'arriére du produit, tourner sur «I» pour allumer le générateur. Cet interrupteur ne doit
jamais étre tourné sur «O» pendant le soudage.

MIG MANUEL - FIG III

Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner B [ Manva
la molette supérieure jusqu’a obtenir MIG
Manual. Reldcher le bouton 2 pour valider

le mode MIG manual.

e Sélection du mode MIG Manuel

(j9+ »

Tourner la molette supérieure pour définir
la vitesse d’avancement du fil

* Réglage de la vitesse de fil

|'|'| I E MANUAL H

2 23..

|'|'| I E MANUAL H
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Tourner la molette inférieure pour définir
la tension d’arc

* Réglage de la tension d’arc

===a
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e Maintenir le bouton 3 appuyé pour
atteindre le mode normal.

e Rester appuyé sur le bouton 3 et tour-
nez la molette supérieure pour atteindre
et configurer le mode SPOT. Réglage de
0,5a5s.

De la méme maniére tourner la molette
inférieure pour configurer le mode DELAY.
Réglagede 0a 5s.

» Réglage de la gestion de la torche en
mode SPOT et DELAY

Bspor S Boetay 05

Q- @




MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 @

MIG SYNERGIQUE - FIG III

e Sélection du mode MIG Synergique Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner B 1M1 G sverorc
la molette supérieure jusqu’a obtenir MIG
Synergic.

(jD+ »

e Choix de la matiére du fil Maintenir le bouton 2 appuyé et
utiliser la molette inférieure pour passer SCUSH
au menu choix du matériau. Choisir le ot
matériau voulu avec la molette supé-
rieure.

9 =

e Choix du diamétre du fil Maintenir le bouton 2 appuyé et

utiliser la molette inférieure pour passer
au menu choix du diamétre de fil.
Choisir le diamétre voulu avec la molette
supérieure. Puis relacher le bouton 2
pour valider les choix.

(05

9

e Choix de I'’épaisseur a souder Tourner la molette supérieure pour définir
I'épaisseur a souder.

_ESVNERGIC
ICUSH
= ‘Ancoi'

o)

* Réglage de la longueur d‘arc Tourner la molette inférieure pour définir MG amemoie
la longueur d’arc. SLCUS! |
Elle s'allonge (0 -> +9) ou se raccourcit 906, =
(0 -> -9) permettant de pénétrer plus ou I~ m‘ = =A
moins la matiere. Si vous soudez pour la O - ==
1ére fois, nous vous conseillons de fixer
la longueur sur 0. M"'S

¢ Choix de la position de soudage Maintenir le bouton 1 appuyé et

tourner une des 2 molettes pour configu- \
rer la position de soudage.
+ |

» Réglage de la gestion de la torche en e Maintenir le bouton 3 appuyé pour
mode SPOT et DELAY atteinde le mode normal.

e Rester appuyé sur le bouton 3 et tour-
ner la molette supérieure pour atteindre @
et configurer le mode SPOT. Réglage de

05a5s. +
De la méme maniére tournez la molette @
inférieure pour configurer le mode DELAY.
Réglagede 0 a5s.

Bspor 05, Boeay 05

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER / INOX (MODE MAG)

Cet appareil peut souder du fil acier de 0,6/0,8/1.0 ou inox de 0,8/1.0.

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec un fil @ 0,8 en acier ou inox. Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche
sont prévus pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diametre 0,6, utiliser une torche dont la longueur n’excéde pas 3m.
Il convient de changer le tube contact (fig IT A). Le galet du moto-dévidoir est réversible 0,6/0,8. Dans ce cas, le positionner de telle
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fagon a observer 0,6. L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CQ2). La proportion de CO2 peut varier selon
le type de gaz utilisé. Pour I'inox, utiliser un mélange a 2% de CO2. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur. Le débit
de gaz en acier se situe entre 8 et 12 L/min selon I'environnement. Pour la polarité, référez-vous en page 4.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Cet appareil peut souder également du fil aluminium de 0,8 et de 1.

L'utilisation alu nécessite un gaz spécifique au soudage argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur. Le
débit de gaz en alu se situe entre 15 a 25 L/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

Voici les différences entre I'utilisation en acier et en aluminium :

- Galets : utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

- La pression des galets presseur du moto-dévidoir sur le fil : mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

- Tube capillaire : Retirer le tube capillaire pour le soudage en aluminium.

- Torche : utiliser une torche spécial alumimium. Cette torche aluminium posséde une gaine teflon afin de réduire les frottements. NE
PAS couper la gaine au bord du raccord !! cette gaine sert a guider le fil a partir des galets. (fig. IIB)

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium adapté au diametre de fil. Pour la polarité, référez-vous en page 4.

SOUDAGE FIL « NO GAS »

Pour paramétrer cette utilisation, référez-vous aux indications de la page 4.

Souder du fil fourré avec une buse standard peut entrainer une surchauffe et la détérioration de la torche. Utiliser de préférence une
buse spéciale « No Gaz » (réf. 041868), ou enlever la buse d'origine (Fig. III D).

Pour la polarité, référez-vous en page 4.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG 1IV)

« Oter de la torche la buse (fig E), ainsi que le tube contact (fig D). Ouvrir la trappe du poste.

e Positionner la bobine sur son support (Fig A) :

Tenir compte de I'ergot d’entrainement du support bobine. Pour monter une bobine 200 mm, serrer le maintien bobine au maximum.
I'adaptateur (1) s'utilise uniquement pour monter une bobine 200 mm.

e Régler le frein (2) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n‘emméle le fil. De maniére générale, ne pas
trop serrer ! Visser ensuite le maintien bobine (3).

o Mettre en place le(s) galet(s) moteur adapté(s) a votre utilisation. Les galets fournis sont des galets double gorge (0,6 et 0,8).
Lindication qu’on lit sur le galet est celle que I'on utilise. Pour un fil de 0,8, utiliser la gorge de 0,8. Pour souder de I'aluminium ou du
fil fourré, utiliser le(s) galet(s) approprié(s). (Fig B)

Pour régler la pression du moto-dévidoir, procéder comme suit (Fig C) :

e Desserrer la molette (4) au maximum et I'abaisser, insérer le fil, puis refermer le moto-dévidoir sans serrer.

e Actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche

e Serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette de la torche. Lorsque le fil commence a étre entrainé, arréter le serrage.
Nb : pour le fil aluminium mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

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

RACCORDEMENT GAZ

Cet appareil est équipé d'un raccord rapide. Utillisez I'adaptateur livré d’origine avec votre poste.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG

Procédé
G Ar+C02 CO2 Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
aZ v v v v v v v v v
| | | | N | | | | |
0 possivle [ 070810698 10g-10/08-10{09-12| 08 [08-10| 08 1.0 1.0
pg;ition de | toutes | toutes | toutes | toutes | toutes a plat a plat a plat toutes | toutes
udage
MMA
e Sélection du mode MMA Maintenir le bouton 2 appuyé et InnA
tourner la molette supérieure jusqu’a
obtenir MMA.

Q>+ »
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¢ Réglage de l'intensité

Tourner la molette supérieure pour

régler l'intensité de soudage.

tourner la molette supérieure pour
régler le Hot Start.
Réglage de 0 a 100%

®
©

o At B
» Réglage de I'Arc Force Tourner la molette inférieure pour MMA
régler |'Arc Force.
Réglage de 0 a 100%
V2N ;
O N (=t
¢ Réglage du Hot Start Maintenir le bouton 3 appuyé et MMA

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE

e Le cable d'inversion de polarité doit étre déconnectée en MMA pour brancher les cables porte électrode et pince de masse dans les

connecteurs. Respecter les polarités indiquées sur I'emballage des électrodes.
o Respecter les regles classiques du soudage.

e \otre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

- Le Hot Start procure une sur-intensité en début de soudage.

- L’Arc Force délivre une sur-intensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain de fusion.
- L’Anti-Sticking vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de collage.

Conseils :

Un Hot Start faible pour les toles fines, un Hot Start élevé pour les métaux les plus difficiles a souder (piéces sales ou oxydées).

TIG PRO (TORCHE EURO)

e Sélection du mode TIG PRO
(Torche euro)

Maintenir le bouton 2 appuyé et
tourner la molette supérieure jusqu’a

|'|" | E MANUAL H

(&)

obtenir TIG Pro. ‘ f===a
+ ==
@)
= 23..
¢ Réglage de l'intensité Utilisez la molette supérieure TIG
Bza

* Réglage de I'évanouissement de I'arc
(downslope)

Utilisez la molette inférieure

®)

TIG
Pro

\\! v 25,
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e Réglage du post gaz

Gas.

Maintenir le bouton 3 appuyé et utiliser
la molette supérieure pour régler le Post

®
©

| GRS =11

TIG EASY (TORCHE A VALVE)

e Entrez dans le mode TIG EASY (Torche | Maintenir le bouton 2 appuyé et tourner ITIG
a valve) la molette supérieure jusqu'a obtenir TIG ERSY
EASY. V'S
|
+
* Réglage de l'intensité Utilisez la molette supérieure TIG
ERSY
@ -1 1B0a
SNl

SOUDAGE TIG LIFT

Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuze (Argon). Il est possible de connecter une torche EURO permettant d'accéder
aux réglages de I'évanouissement de I'arc et a celui du post gaz ou une torche a valve qui permet une gestion du gaz manuelle uni-

quement.

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :
Soudage TIG Lift Pro avec torche a connecteur

Euro

Soudage TIG Lift EASY avec torche a Valve

e Voir les branchements page 4.

e Raccorder le tuyau de gaz a larriere du poste et au
manodétendeur de la bouteille de gaz.

e Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille
de gaz.

e Pour I'amorcage, toucher la piéce a souder, ensuite appuyer
sur la gachette de la torche.

e 'évanouissement d’arc puis le post gaz se déclenchent au
relaché de la gachette. Il sont paramétrables via le poste.

« Voir les branchements page 4.

¢ Raccorder le tuyau de gaz de la torche au manodétendeur de
la bouteille de gaz.

e Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille
de gaz, puis ouvrir la valve de la torche.

¢ 'amorcage :

Toucher I'électrode sur la
piéce a souder

e En fin de soudure :

Relever I'électrode 2 a 5
7 mm de la piéce a souder

Ne couper le gaz qu’une fois I'électrode Tungsténe suffisament
refroidie.

Evanouissement de I'arc a durée réglable (Torche EURO uniquement)
Cela correspond, en fin de soudure, au temps nécessaire pour la baisse progressive du courant de soudage jusqu’a
I'arrét de I'arc. Cette fonction permet d’éviter les fissures et les cratéres de fin de soudure.

Par défaut cette fonction est configurée a 0 sec.

Post gaz a durée réglable (Torche EURO uniquement)
Ce paramétre définit le temps durant lequel le gaz continue a s'écouler apres extinction de I'arc. Il permet de protéger

la piéce ainsi que I'électrode contre les oxydations.
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Combinaison conseillées / affutage électrode

\‘ : Courant @ Electrode (mm) = @ Buse Débit

t mm (A) @ Fil (métal d’apport) (mm) (Argon L/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7

4-7 130-190 2,4 11 7-8

Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode affutée de la maniére suivante :

d

FACTEURS DE MARCHE & ENVIRONNEMENT D’UTILISATION

L=2,5xd

e Le poste décrit a une caractéristique plate de sortie (tension constante). Son facteur de marche selon la norme
EN60974-1 est indiqué dans le tableau suivant :

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

60% (T cycle = 10 min)

100% (T cycle = 10 min)

> | MIG-MAG 200A @ 20% 135A 110 A
Q | MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
“ 116 200A @ 22% 140 A 115 A
S | MIG-MAG 150A @ 22% 115A 100 A
S |MMA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ 116 180A @ 17% 120 A 105 A

e Les MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sont des appareils de classe A, concuent pour un emploi dans un
environnement industriel ou professionnel. Dans un environnement différent, il peut étre difficile d’assurer la compatibilité
électromagnétique. Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

Les postes MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sont conforment a la norme CEI 61000 -3-12.

PROTECTION THERMIQUE ET CONSEILS

Lorsque le poste passe en protection thermique, il ne délivre plus de courant. Licéne de surchauffe apparait sur I'écran
et clignote tant que la température du poste n’est pas redevenue normale.

o Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

o Laisser |'appareil branché aprés soudage et pendant la protection thermique pour permettre le refroidissement.

De maniére générale :

* Respecter les régles classiques du soudage.

e S'assurer que la ventillation soit suffisante.

¢ Ne pas travailler sur une surface humide.

ENTRETIEN

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

o Couper l'alimentation, puis débrancher la prise, et attendre I'arrét du ventilateur avant de travailler sur I'appareil. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

e Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions
électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.

« Contrdler régulierement I'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre remplacé
par le fabricant, son service aprés vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter un danger.

sécurité

Le soudage peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez-vous et proté-
gez 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 atmospheére 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.
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Choc électrique :

Cet appareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation monophasée 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.

Brilures :

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 I'arc et garder des distances suffisantes.

Risques de feu :

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

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

supplémentaires :

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

- dans des lieux fermés,

- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d’explosion, doit
toujours étre soumise a 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 I'utilisation de ce matériel a ces personnes.

Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.

Manipuler la bouteille de gaz avec précaution, des risques existent si la bouteille ou la soupape de la
bouteille sont endommagées.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

| | SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES REMEDES

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

MIG/MAG

Des grattons obstruent I'orifice. Nettoyer le tube contact ou le changer et remettre du
produit anti-adhésion.

Le fil patine dans les galets. - Controler la pression des galets ou les remplacer.
- Diameétre du fil non conforme au galet.
-Gaine guide fil dans la torche non conforme.

Le moteur de dévi-
dage 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.

11
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|| SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

®

Mauvais dévidage du

Gaine guide fil sale ou endommagée.

REMEDES

Nettoyer ou remplacer.

fil.

Galet presseur pas assez serré

Serrer le galet d’avantage

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de
soudage.

Mauvais branchement de la prise secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés
les galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage
est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

Corriger le débit de gaz.

Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d‘air ou influence du vent.

Empécher les courants d‘air, protéger la zone de sou-
dage.

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface & 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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de
torche

Mauvaise connexion du gaz

Voir si le raccordement du gaz a c6té du moteur est bien
connecté. Vérifier I'électrovanne.

L'appareil ne délivre pas
de courant et le voyant
de défaut thermique
est allumé.

La protection thermique du poste s’est
enclenchée.

Attendre la fin de la période de refroidissement, environ
2 min. Le voyant s'éteint.

L'afficheur est allumé
mais I'appareil ne
délivre pas de courant.

Le cable de pince de masse ou porte
électrode n'est pas connecté au poste.

Vérifier les branchements.

s'oxyde et se ternit en
fin de soudage

& |[Le poste est alimenté,
£ |vous ressentez des
© | picotements en La mise a la terre est défectueuse. Controler la prise et la terre de votre installation.
‘2 |posant la main sur la
& |carrosserie.
Le poste soude mal Erreur de polarité Vérifier la polarité conseillée sur la boite d’électrode.
Lors de la mise en route, La tensp n d'alimentation n ?St pag Vérifier votre installation électrique ou votre groupe
'afficheur indique BB . | FesPectee (230V monophase +15% ou électrogéne
“1400V triphasée +15%)
Le poste se met en La tension secteur est < 85V ou > 265V Controler la tension du secteur
route mais rien ne
s'affiche a I'écran
i , . Utiliser une électrode tungsténe de taille appropriée
) Défaut provenant de I'électrode tungstene — - - —
Arc instable Utiliser une électrode tungstene correctement préparée
© Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
= |L'électrode en tungsténe | Zone de soudage. Protéger la zone de soudage contre les courants d‘air.

Probléme de gaz, ou coupure prématurée

du gaz

Controler et serrer tous les raccords de gaz. Attendre que
I'électrode refroidisse avant de couper le gaz.

L'électrode fond

Erreur de polarité

Vérifier que la pince de masse est bien reliée au +
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DESCRIPTION

This manual contains safety and operating instructions. Read it carefully before using the device for the first time and retain for future
reference.

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 are multiprocess welding machines (MMA, TIG & MIG/MAG) with Synergy Technology for
MIG/MAG. They are suitable for welding steel, stainless steel and aluminium. Easy and quick to set up thanks to the Synergic mode.

POWER SUPPLY

The input current (I1eff) for use at maximum output is indicated on the device. Check that the power supply and its protection (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the current required. The device must be placed in such way that the power socket is
always accessible.

Do not use extension lead with a section lower than 2.5 mm2. MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 are delivered with a 16A plug
CEE7-7 type. It must be connected to a power supply with earth between 110V and 230V 50/60Hz protected with a 16A circuit-
breaker (32A in 110V).

- If the voltage is < 85V or > 265V, the device won't turn on.

- Protected against overvoltage MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 will automatically stop in case of overvoltage.

MACHINE DESCRIPTION (FIG I)

1 - Control panel 6 - Reel adaptor 100/200mm (200.2) or 200/300mm (200.4 XL
2 - Positive Dinze connector /201.4)

3 - Negative Dinze connector 7 - Power lead (2.10 m)

4 - Polarity reversal cable 8 - Quick release gas connector.

5 - Euro torch connector 9 - ON/OFF switch

SWITCHING ON

The ON/OFF switch is located at the back of the machine. Turn the switch on the "I" position to start the generator. This switch
must not be turned off (to "O") while welding.

MIG MANUAL - FIG III

e Selecting MIG manual mode Keep button 2 pushed and at the same Qi G Manua
time turn the upper knob until the display
shows MIG Manual. Release button 2 to
validate this selection

(jD+ »

e Wire speed adjustment Turn the upper knob to adjust the wire R
speed.

§Ct§ =2

] =y

e Arc voltage adjustment Turn the lower knob to adjust the arc [ ikAN0AL H

voltage. S
% | ooz
U] s

L (S0v

o)

o)

e Setting management torch in SPOT and | e Keep button 3 pushed to select normal
DELAY mode mode.

¢ Keep pressing button 3 and at the same
time turn the upper knob to select SPOT
mode and to configure it. Adjustable
between 0.5 to 5 sec.

In the same way turn the lower knob to
configure the DELAY mode. Adjustable
between 0 to 5 sec.”

Bspor S Boecay 055

Q- @

MIG SYNERGIC - FIG III

13
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MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

&

e Selecting MIG Synergic mode

Keep button 2 pressed and at the same
time turn the upper knob until "MIG
Synergic" is displayed.

Ci%—lb

u ITI | E SYNERGIC

e Selecting the type of wire

Keep button 2 pushed and at the same

we recommend to set the arc length to 0.

time press the lower knob to go to the SLCUS
wire type selection menu. Select the wire ‘ =
type with the upper knob. N
©
e Selecting the wire diameter Keep the button 2 pushed and at the
same time press the lower knob to go to 7
the wire diameter selection menu. [ (05
Select the diameter with the upper knob.
Then release the button 2 to validate. (R
Selecting the metal thickness to weld Turn the upper knob to select the metal M Ganmas
thickness to weld. SCUSH
2I0B.., [
© g-o 2t
===y
e Selecting the arc length Turn the lower knob to select the arc M Eeees
length. SCUSE
It gets longer (0 -> +9) or shorter (0 -> [@0B..,
-9) enabling to more or less penetrate VNS ==
the metal. If you weld for the first time O -y

e Selecting the welding position

Keep button 1 pushed and turn both
knobs to select the welding position.

Q-

e Setting the management torch SPOT
and DELAY mode

e Press button 3 repeatedly to select
Normal mode.

o Still pressing the button 3, turn the
upper knob to get to the SPOT mode.
Adjsutable between 0.5 to 5 sec.

In the same way turn the lower knob to
configure the DELAY mode. Adjustable
between 0 to 5 sec.

®
©

fspor 05,

Boecay 05

SEMI-AUTOMATIC STEEL / STAINLESS STEEL WELDING (MAG)

The device is suitable for welding 0.6/0.8/1.0 steel wire and 0.8/1.0 stainless steel wire.
The device is delivered with contact tip, roller groove, liner and a torch set up for 0.8 steel or stainless steel wire. For welding 0.6 wire
use a torch no longer than 3m. To change the contact tip (see fig II A). The roller is reversible 0.6/0.8. The indication on the visible
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side of the roller is the diameter in use. For a 0.6 wire use the 0.6 groove.

Welding Steel or Stainless Steel requires using a specific gas mix - Argon + CO2 (Ar + CO2). The proportion of CO2 will vary
depending on application. The gas flow for steel welding is between 8 and 12 L/min depending on the environment and experience
of the welder. For specific requirements seek advice from your gas distributor.

For polarity see page 4.

SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG)

This welding machine is suitable for welding 0.8 and 1mm aluminium wires .

To weld aluminium, neutral gas “Pure Argon” (AR) is required. For choosing gas, ask a gas distributor for advice. The gas flow for
welding aluminium is between 15 and 25 L/min depending on the environment and experience of the welder.

Machine set-up for aluminium welding:

- Use specific rollers for Aluminium

- Set the pressure on the rollers to the minimum to avoid pinching the wire.

- Remove the capillary tube before connecting the aluminium torch with a teflon liner.

- When welding aluminium use a special aluminium torch with Teflon liner to reduce friction. Do not cut the liner near the connector!
It is used to guide the wire from the rollers. (Fig II B)

- Contact Tip: Use a SPECIAL aluminium contact tip corresponding to the diameter of the wire.

For polarity see page 4.

"NO GAS" WELDING

To set up the machine for "No Gas" see the instructions on page 4.

Welding cored wire with a standard nozzle can overheating and damage the torch. Use a nozzle special "No Gas" (ref. 041868) or
remove the original nozzle (Fig III D).

For polarity see page 4.

PROCEDURE FOR CHANGING REELS AND TORCH ASSEMBLY (FIG 1V)

¢ Remove the nozzle from the torch (fig E) and the contact tip (fig D).

* Open the machine's side door.

e Place the reel on the driving pin (fig A) of the reel support. For a 200mm wire reel tighten the reel to the maximum. The adaptor
(1) is only to be used for a 200mm reel.

¢ Adjust the reel brake (2) to avoid the reel inertia tangling the wire when welding stops. In general, do not over-tighten! Then screw
in the reel support (3).

o Fit the roller(s) suitable for your application. The rollers supplied are double grooved rollers (0.6/0.8). The indication on the visible
side of the roller is the diameter in use. For a 0.8 wire, use the 0.8 groove. For Aluminium or cored wire welding use the appropriate
rollers (fig B)

To adjust the roller tension (fig C), process is as follows: loosen the tensioner to the maximum (4), start the motor by pressing the
torch trigger, tighten the tensioner whilst pressing the trigger. Bend the wire where it comes out of the nozzle and hold it in place to
stop its progress. The pressure adjustment is ideal when the guide roller slides over the wire even when it is blocked at the end of
the torch.

NB: for aluminium wire set the tension to the minimum not to pinch the wire.

¢ Adjust the wire so 5cm protrudes from the torch then fit the contact tip (correct tip for the wire) (fig D) and the nozzle (fig E).

A NNECTION
The device is designed with a quick release gas connection. Use the adaptor supplied with the machine.

Type of wire ALSi 12
Process | MAG | MAG | MIG | MAG | MAG | MG | MIG | mMIG | MIG | MmIG
G Ar+CO?2 CO2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! ! !
0 availavle | 00 9810608108 10/08-10[09-12| 08 [08-10| 08 1.0 1.0
Welding
I Y Al Al Al Al Fat | Flat | Flat Al Al

15
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MMA

e Selecting MMA mode Keep button 2 pressed and at the same §nnrA

time turn the upper knob to select MMA

mode. ‘

+

e Welding current adjustment Turn the upper knob to select the wel- MrA

ding current.

B A En

e Arc Force adjustment Turn the lower knob to adjust the Arc nnA

Force.
Adjustable from 0 to 100%

(%)

¢ Hot Start adjustment

Keep pressing button 3 and at the same
time turn the upper knob to adjust the
Hot Start.

Adjustable from 0 to 100%

®
©

nneR

ELECTRODE WELDING

e The reverse polarity cable must be disconnected in MMA (stick welding) mode in order to connect the electrode holder and earth

clamp. Connect the electrode holder and earth clamp as indicated on the electrode packaging.

e Respect the basic rules of welding

e This device has 3 features specific to Inverter machines :
- Hot Start: Increases the current to assist the initial striking of the arc.

- Arc Force: A ponctual increase of current avoiding the electrode to be stuck in the welding pool.

- Anti-Sticking: Enables easy removal of the electrode from the metal.

TIPS :

Low Hot Start for thin metal sheet and high Hot Start for more difficult metal to weld (dirty metal or oxidised).

TIG PRO (EURO TORCH)

()

e Selecting TIG Pro mode (Euro torch) Keep button 2 pushed and at the same I‘lIIEMANUAL
time turn the upper knob until «TIG Pro» ‘
is displayed.
2 NI el
/f\ e =y
O I 23.
e Welding current adjustment Use the upper knob. TIG
Rea

0 (B0a
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¢ Downslope adjustment Use the lower knob.

e Post gas adjustment

Post Gas.

Keep button 3 pushed and at the same
time use the upper knob to adjust the

Q- @

| GRS =11

TIG EASY (VALVE TORCH)

e Entering in TIG EASY mode (valve
torch)
EASY" is displayed.

Keep button 2 pushed and at the same
time turn the upper knob until "TIG

ATIG
ERSY

Q- =

¢ Welding current adjustment

Use the upper knob.

o)

TIG LIFT WELDING

DC TIG welding requires the use of gas (Argon). Connecting a valve torch will allow to manually adjust the supply of gas and connec-

ting a EURO torch will also offer capability to adjust downslope and post gas settings.

For TIG welding please follow the stages below :

TIG Lift Pro welding with a Euro torch

¢ See connection page 4.

¢ Connect the gas hose to the back of the machine and to the
gas bottle regulator.

e Adjust the gas flow on the gas bottle regulator.

« To strike an arc touch the piece of metal to weld and press the
torch trigger.

* Downslope and Post-gas start automatically once the trigger is
released. They can be adjusted on the device.

TIG Lift EASY welding with a Valve torch

¢ See connection page 4.

e Connect the gas hose from the torch to the gas bottle
regulator.

¢ Adjust the gas flow on the gas bottle regulator and then open
the torch valve.

e Striking :

Touch the piece of metal to
weld with the electrode

¢ At the end of the weld :

Lift the electrode to
between 2 to 5 mm from
f the metal.

Only stop the gas once the Tungsten electrode has cooled
down.

17
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Adjustable Downslope (Euro torch only)

Time needed to shift from welding current to minimum current. Avoids cracks and craters at the end of welding. By default this fea-
ture is set up at 0 sec.

Adjustable Post-Gas (Euro torch only)
This parameter determines the time in which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool and the electrode
against oxidisation whilst the metal is cooling after welding.

Recommended settings / Electrode grinding

@ Electrode (mm) = ¢

AN

Current (A)

@ Nozzle (mm)

Flow (Argon L/min)

t mm wire (filler rod)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

To optimise the welding process, it is recommended to grind the electrode prior to welding as described in the diagram below

d L=2,5xd
L

DUTY CYCLE AND WELDING ENVIRONMENT
* The welding unit described has a "constant current" output type. Its duty cycle following the norm EN60974-1 is indicated in the

table below :
[ X/ 609741 @ 40°C (T cyce = 10 min)
> | MIG-MAG 200A @ 20% 135A 110 A
R [MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
116 200A @ 22% 140 A 115 A
S | MIG-MAG 150A @ 22% 115A 100 A
S [MMA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ 116 180A @ 17% 120 A 105 A

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 are Class A devices. It is designed to be used in an industrial or professional environment. In a
different environment, it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as well as radiation.
The device complies with the IEC 61000-3-12 standard.

THERMAL PROTECTION AND GUIDANCE

In thermal protection mode the device stops working. The overheating icon appears on the screen until the machine temperature
is back within normal operating range.

¢ Ensure the machine's vents are clear enabling air circulation.

e Leave the device plugged in after welding to enable cooling.

In general :

¢ Respect the basic rules of welding.

e Ensure the air circulation is good.

¢ Do not work in a wet area.

MAINTENANCE

¢ Maintenance must be only carried out by a qualified person.

e Turn off the machine then unplug it from the mains. Wait until the fan has stopped before working on the device (DANGER High
Voltage and Currents).

e On a regular basis remove the side cover and clean the dust from the machine. Take this opportunity to have the electrical
connections checked by a qualified person with an insulated tool.

» Regularly check the condition of the power lead. If damaged, it will have to be replaced by the manufacturer, its” after sales service
or a qualified person.
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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:
Rain, steam, damp:

Electric choc:

Falls:

Burns:

Fire risks:
Fumes:

Additional Precautions:

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

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.

This device must only be used with an earthed power supply, single-phase or three-
phase depending on model. Do not touch the parts under high voltage. Check that the
power supply is suitable for this unit.

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

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.

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

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

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 in case of
safety platforms use.

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. Handle gas bottles with
care - there is increased danger if the bottle or its valve are damaged.

TROUBLESHOOTING

| | sympTOMS POSSIBLE CAUSES REMEDIES

The welding wire
speed is not constant.

Clean out the contact batch or change it and replace the

Cracklings block up the opening.

anti-adherence product. Ref.041806

The wire skids in the rollers.

Control the roller pressure or replace it.
Wire diameter non-consonant with roller.
Covering Wire guide in the torch non-consonant.

MIG/MAG

The unwinding motor
doesn't operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

Electrical supply problem.

Check that the running button is on the position on.

Bad wire unwinding.

Covering wire guide dirty or damaged.

Clean or replace

Reel brake too tight

Release the brake

19
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| | sympTOMS POSSIBLE CAUSES

S

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

No welding current

Bad connection to the main supply.

REMEDIES

See the branch connection and look if the plug is fed by
3 phases.

Bad earth connection.

Control the earth cable (connection and clamp
condition).

Power contactor inoperative.

Control the torch trigger.

The wire rubs down
after the rollers.

Covering wire guide crushed.

Check the covering and torch body.

Locking of the wire 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 cord is
porous

The gas flow rate is not sufficient.

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

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality non-satisfying.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Avert air blast, protect welding area.

Gas nozzle too full.

Clean or replace the gas nozzle.

Bad wire quality.

Use adapted WIRE for MIG-MAG welding.

Surface to weld in bad condtion. (rust, etc,

)

Clean the working parts before welding.

Very important flashing
particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Check and place the earth cable to have a better
connection.

Protecting gas insufficient.

Adjust the gas flow.

No gas at the torch
output.

Bad gas connection.

See if the gas coupling beside the engine is well
connected. Check the flowmeter and the solenoid
valves.

The machine does not
deliver any current and
the thermal overload
indicator lamp lights

up.

The welder thermal protection has turned
on.

Wait for the end of the cooling time, around 2 minutes.
The indicator lamp turns off.

The display is on but
the device does not
deliver any current.

The cable of the earth clamp or electrode
holder is not connected to the welder.

Check the connections.

gets oxidised and tern
at the end of welding.

% If, when the unit is on
o
& and you DUt. your h?nd The welding unit is not correctly Check the plug and the earth of your electrical
< |on the welding unit’s
S B connected to the earth. network.

body, you feel tingling

sensation.

The display is on but

the device does not The cal_)le of the earth clamp or electrode Check the connections.

. holder is not connected to the welder.
deliver any current.
. The input voltage is outside of the range
When ;tar_tlng up, the (230V + 15% for single phase or 400V + |Have the electrical installation checked.
display indicates Eaa . .
15% for 3-phase).
. Use a tungsten electrode with the adequate size
Default coming from the tungsten electrode

Instable arc Use a well prepared tungsten electrode
© Too important gas flow rate Reduce gas flow rate
F [The tungsten electrode | Welding zone Protect welding zone against air flows

Default coming from post-gas or the gas
has been stopped prematurely.

Check and tighten all gas connections. Wait until the
electrode cools down before stopping the gas.

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is really connected to +
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BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das entgegengebrachte
Vertrauen. Um die Gerdte optimal nutzen zu kénnen, lesen Sie bitte die Betriebsanleitung sorgfaltig durch.

Die MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sind Multiprozess-SchweiBgerate (E-Hand, TIG, MIG/MAG, FilldrahtschweiBen), synergisch
geregelt im MIG/MAG-Modus. Sie wurden konzipiert, um SchweiBarbeiten an Stahl, Edelstahl und AlImuminiumblechen vorzunehmen.
Aufgrund der Funktion "synergische Drahtvorschubgeschwindigkeit" ist die Handhabung dieser Gerate schnell und einfach.

NETZANSCHLUSS

Die maximale Stromaufnahme (I1eff) finden Sie auf dem Typenschild der Gerate. Uberpriifen Sie, ob Ihre Stromversorgung und die
Schutzeinrichtungen (Netzabsicherung) zum Betrieb der Maschinen ausreichend sind. In einigen Léndern ist es notwendig einen
anderen Stecker zu verwenden, um bei maximaler Belastung arbeiten zu kdnnen. Achten Sie wahrend des SchweiBens auf einen
sicheren Stand der Gerdte und einen frei zuganglichen Netzanschluss.

- Benutzen Sie kein Verlangerungskabel, dessen Querschnitt kleiner als 2,5 mm?2 ist. Die MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4
werden mit einem 16A Netzstecker (Typ CEE7-7) geliefert . Diese Gerate missen an einer 110 V bis 230 V (50/60 Hz) Steckdose mit
Schutzleiter und 16 A Absicherung (32 A bei 110 V) betrieben werden.

- Bei Spannungen < 85V bzw. > 265 V ist der Gebrauch der Gerdate nicht zulassig.

- Die MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 verfiigen {iber einen Schutz bei Uberspannung, bei der sich die Gerdte selbsttétig

ausschalten.

GERATEBESCHREIBUNG (ABB. I)
1 - Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter (Modus 6 - Aufnahmedorn fir Drahtrolle @ 100/200 mm (200.2) oder

"Manuell" oder "Synergic") 200/300 mm (200.4 XL / 201.4)
2 - Positive Anschlussbuchse 7 - Netzkabel (2,10 m)

3 - Negative Anschlussbuchse 8 - Schutzgasanschluss

4 - Polaritatswahlstecker 9 - Ein/ Aus- Schalter

5 - SchweiBbrennerzentralanschluss (Euro)

INBETRIEBNAHME

Der Ein/ Aus- Schalter befindet sich auf der Geraterlickseite. Drehen Sie den Schalter auf "I", um die Gerate in Betrieb zu nehmen.
Sind die Gerate in Gebrauch, drehen Sie den Schalter unter keinen Umsténden auf "O".

MIG "MANUELL" - ABB. III

e Auswahl des "MIG Manuell"- Modus Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste [ e
(2) so lange den oberen Drehpoti, bis das
Symbol des «MIG Manuell»-Modus auf
dem Display erscheint.

Durch Loslassen der Taste bestdtigen Sie
den Modus.

Cj%—lb

e Einstellung der Drahtgeschwindigkeit Benutzen Sie den oberen Drehpoti, um 1] [5 MAnuAL H

Anderungen der Drahtgeschwindigkeit
vorzunehmen.
VNS §Ct§ =%
[l ==y

2 23..

¢ Einstellung des Schweif3stroms Benutzen Sie den unteren Drehpoti, MG H

um Anderungen der SchweiBstroms N
vorzunehmen. >
|m---A
] s

L (S0Ov

Q

o)

¢ Brennereinstellung fiir SPOT und DELAY | ¢ Halten Sie die Taste (3) gedriickt, um
Modus zum Modus «Normal» zu gelangen.

¢ Drehen Sie bei gedriickt gehaltener
Taste (3) den oberen Drehpoti, um
Anderungen im SPOT Modus vorzuneh-
men (Einstellung von 0,5 bis 5 Sek.). Um
Einstellungen im DELAY Modus zu dndern
(Einstellung von 0 bis 5 Sek.), gehen Sie
gleich vor und drehen Sie den unteren
Drehpoti.

Bspor 15 Boeray 05,

Q- @
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MIG "SYNERGIC" - ABB. III

e Auswahl des "MIG Synergic"- Modus

Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste
(2) so lange den oberen Drehpoti, bis das
Symbol des «MIG Synergic»-Modus auf
dem Display erscheint.

Q>+ »

I ITl I E SYNERGIC

¢ Auswahl des Drahttypen

Halten Sie die Taste (2) gedriickt und
benutzen Sie den unteren Drehpoti, um
zum Auswahlmeni des Drahttypen zu
gelangen. Zur Auswahl des Drahttypen
drehen Sie bitte den oberen Drehpoti
bis die entsprechende Materialangabe
erscheint.

Q- =

SCUs!

ey

e Auswahl des Drahtdurchmessers

Halten Sie die Taste (2) gedriickt und
benutzen Sie den unteren Drehpoti,

um zum Auswahlmeni des Drahtdurch-
messers zu gelangen. Zur Auswahl des
Drahtdurchmessers drehen Sie bitte den
oberen Drehpoti bis die entsprechende
Angabe erscheint. Durch Loslassen der
Taste (2) bestatigen Sie die Angaben.

Q=

P0G

e Auswahl der Materialstarke

Benutzen Sie den oberen Drehpoti, um
die Starke des zu verschweienden Mate-
rials einzustellen.

o)

e Einstellung der Lichtbogenlange

Mit dem unteren Drehpotentiometer kann
die Lichtbogenlange justiert werden.
Erhéhung (0 -> +9) verlangert

bzw. Verringern (0 -> -9) verkiirzt

den Lichtbogen, sodass auch die
Energieeinbringung entsprechend
verandert wird.

Als Grundeinstellung empfehlen wir die
Einstellung «0».

o)

M1 [ svnereic
SCUSH | j
[@0B... [

¢ Auswahl der SchweiBposition

Halten Sie die Taste (1) gedriickt und
benutzen Sie einen der beiden Drehpoti,
um die SchweiBposition einzustellen.

Q-

e Brennereinstellung fir SPOT und DELAY
Modus

¢ Halten Sie die Taste (3) gedriickt, um
zum Modus «Normal» zu gelangen.

¢ Drehen Sie bei gedriickt gehaltener
Taste (3) den oberen Drehpoti, um
Anderungen im SPOT Modus vorzuneh-
men (Einstellung von 0,5 bis 5 Sek.). Um
Einstellungen im DELAY Modus zu @ndern
(Einstellung von 0 bis 5 Sek.), gehen Sie
gleich vor und drehen Sie den unteren
Drehpoti.

Q- @

uSPOT ﬂ5 s

Boeay 05
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HALBSYNERGISCHES STAHL-/EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Die MULTIPEARL 200.2 /200.4 XL / 201.4 kénnen 0,6/0,8/1,0mm Stahl- oder 0,8/1,0 mm Edelstahldrdhte verschweiBen. Die Gerate
sind fiir den Betrieb mit @ 0,8mm Stahl- oder Edelstahldraht werksseitig voreingestellt: Kontaktrohr, Spur der Antriebsrolle und
Flihrungsseele sind fiir diesen Betrieb eingestellt. Bei Verwendung von @ 0,6mm Draht, tauschen Sie das Kontaktrohr aus und
verwenden einen Brenner, der nicht langer als 3m ist. Die Drahtforderrollen weisen je zwei verschiedene Drahtaufnahmenuten auf
(z.B. @ 0,8/1,0mm). Die zu wahlende Nutbreite ist seitlich auf der Rolle gekennzeichnet und muss beim Einsetzen sichtbar sein.
Stahl- und Edelstahl-SchweiBungen kénnen die Verwendung spezifischer Mischgase z.B. Argon + CO2 (Ar + CO2) erfordern. Der
Mengenanteil des CO2 variiert je nach Einsatzzweck. Benutzen Sie fiir Edelstahl-SchweiBarbeiten ein Gasgemisch mit 2% CO2.
Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen Gas bei auBergewdhlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge
bei StahlschweiBarbeiten betrdgt in der Regel 8 bis 12 L/min je nach Umgebungsverhaltnissen und indivduellen Bediirfnissen des
SchweiBers.

Flr Informationen zur Polaritdt der Anschliisse: s.S. 4.

HALBSYNERGSICHES ALUMINIUM-SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Mit diesen Geraten kénnen 0,8mm und 1mm Aluminiumdrahte verschweiBt werden.

Um Aluminium zu schweiBen, ist das neutrale Gas "Rein-Argon" (AR) zu empfehlen. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach
dem optimalen Gas bei auBergewdhlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei AluminiumschweiBarbeiten betragt in der
Regel 15 bis 25 L/min je nach Umgebungsverhaltnissen und indivduellen Bedirfnissen des SchweiBers.

Unterscheidung bei der Einrichtung der Maschinen mit Stahl- oder Aluminiumdrahten:

- Der weiche Aluminiumdraht sollte mit méglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da er
andernfalls deformiert und ungleichmaBig geférdert wird.

- Kapillarrohr: Bei dem Einsatz eines speziellen Aluminiumbrenners sollte das im Zentralanschluss steckende Rohr entfernt werden.
Stattdessen wird hier die aus dem maschinenseitigen Brennerende herausragende Kunststoffseele bis zum Antrieb gefihrt.

- Brenner: Verwenden Sie einen speziellen Brenner fir Aluminium. Dieser Brenner verfiigt tUber eine Kunststofffliihrungsseele, die die
Reibung wahrend der Drahtférderung im Schlauchpaket reduziert.

Schneiden Sie die Kunsstoffseele unter keinen Umstanden direkt am Zentralanschluss ab! Lassen Sie sie min. 2-3cm herausragen. Die
Seele dient dazu den Draht unmittelbar von den Rollen zu tibernehmen (siehe Abb. IIB).

- Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fir Alu, das dem gewahlten Drahtdurchmesser entspricht.

Fur Informationen Uber die Polaritét der Anschlisse: s.S. 4.

FULLDRAHTSCHWEISSEN

Um mit den MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 Filldraht zu verschweiBen, ist ein Polaritdtswechsel der Anschliisse nétig. Fur
entsprechende Informationen: s.S. 4. FiilldrahtschweiBen mit einer Standarddise kann zur Uberhitzung des Brenners fiihren und
diesen beschadigen. Verwenden Sie daher vorzugsweise eine spezielle Dise fiir Fllldrahtschweien (Art.-Nr. 041868) oder schweifen

Sie optional ohne Diise-> Originaldlise muss entfernt werden (Abb. III D).

MONTAGE VON DRAHTSPULE UND BRENNER (ABB. 1V)

o Entfernen Sie Kontaktrohr (Abb. D) und Diise des Brenners (Abb. E). Offnen Sie die seitliche Gerateklappe des Gerétes.

« Positionieren Sie die Drahtspule auf dem Aufnahedorn des Haspeltrégers (Abb. A). Um eine @ 200mm Drahtrolle ordnungsgemaB
zu befestigen, drehen Sie die Randelmutter bis zum Anschlag fest.

Der Adapter (1) ist ausschlieBlich fiir die Aufnahme von @ 200mm Spulen vorgesehen.

o Justieren Sie die Drahtrollenbremse (2), um die Drahtrolle bei SchweiBstopp gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie die
Drahtrollenbremse generell nicht zu fest, um eine dadurch resultierende Uberhitzung des Motors zu vermeiden. Ziehen Sie die
Randelschraube ggf. nach (3).

¢ Schieben Sie die fir Drahttyp und SchweiBart passende(n) Drahtférderrolle(n) auf. Die mitgelieferten Antriebsrollen sind mit 2
Flihrungsnuten versehen (@ 0,6 und 0,8mm). Der seitlich sichtbare Wert entspricht der aktuellen Nutbreite. Verwenden Sie fiir einen
@ 0,8mm Draht die 0,8mm Nut. Fiir Aluminium- und Filldrahtschweien verwenden Sie bitte entsprechende Drahtrollen.

Um den Transportdruck korrekt einzustellen, gehen Sie bitte wie folgt vor (Abb. C):

e Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung (4) und legen Sie den gewinschten Draht ein. Ziehen Sie nun die
Fixierungsschrauben wieder an.

e Starten Sie den Drahtvorschubmotor durch Betatigung des Brennertasters.

e Justieren Sie Randelschraube und Drahtrollenbremse so, dass der Draht sauber transportiert wird ohne zu stocken.

Hinweis: Achten Sie bei Verwendung eines Aluminiumdrahtes darauf den Druck auf den Draht moglichst niedrig
einzustellen, um eine Beschadigung/Verformung des Drahtes zu vermeiden.

e Lassen Sie den Draht etwa 5cm aus dem Brenner herausragen und bringen dann Kontaktrohr (Abb. D) und Gasduse (Abb. E)
wieder an.
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®

GASANSCHLUSS
Die MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sind mit einer Schutzgasschnellkupplung ausgestattet. Verwenden Sie zum Anschluss
den im Lieferumfang enthaltenen Adapter.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG

SchweiBart
Ar+CO?2 Coz2 Ar Ar+C02 2% NV Ar Ar Ar Ar Ar
Shutzzs | j i i i A i i i i i
prant- ¢ | 7091907081 08-10/08-10/09-12| 08 [08-10| 08 1.0 1.0
SchweiB-
position All All All All All Flat Flat Flat All All
E-HAND
e Auswahl des "E-Hand"- Modus Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste AnnA
(2) so lange den oberen Drehpoti, bis das Y
Symbol des "E-Hand"-Modus auf dem ]
Display erscheint. N
©
e Einstellung des Schweif3stroms Benutzen Sie den oberen Drehpoti, nnR
um Anderungen des SchweiBstroms
vorzunehmen.
S A En
e Einstellung Arc Force Benutzen Sie den unteren Drehpoti, um MR
die Funktion Arc Force einzustellen.
Einstellung von 0 bis 100%.
© |
NV 259

e Einstellung Hot Start Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste
(3) den oberen Drehpoti, um die Funktion
Hot Start einzustellen.

Einstellung von 0 bis 100%.

nrA

®

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN

e Der Polaritatswahlstecker muss beim E-Hand-SchweiBen ausgesteckt werden, um Elektroden- und Massekabel an den entsprechen-
den Buchsen anschlieBen zu kdnnen. Beachten Sie die auf der Elektrodenverpackungen beschriebenen Angaben zur Polaritat.

¢ Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallpravention beim SchweiBen.

¢ Diese Gerate verfligen lber die 3 Charakterista eines Inverters:

- Hot Start erhéht kurzzeitig den SchweiBstrom bei der Lichtbogenziindung.

- Arc Force erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstlick wahrend des
Eintauchens ins Schweibad wird verhindert.

- Anti-Sticking verbessert den Einbrand und verhindert mogliches Festbrennen.

Hinweise:
Niedriger Hot Start fiir diinne Metallbleche; hoher Hot Start fiir schwer zu schweiBende Metalle mit verschmutzen oder oxidierten
Stellen.
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WIG PRO (BRENNERANSCHLUSS AN ZENTRALANSCHLUSS)

e Auswahl des WIG Pro Modus (Brenne- | Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste |11||_',MANUAL
ranschluss an Zentralanschluss) (2) so lange den oberen Drehpoti, bis das ~
Symbol des «WIG Pro»-Modus auf dem [ ]
Display erscheint. m TTTA
) =
I 23..
e Einstellung des Schweif3stroms Benutzen Sie den oberen Drehpoti. TIG
BEGe
@ v 1B0a
e Einstellung der Stromabsenkzeit Benutzen Sie den unteren Drehpoti. TIG H
Pro
@) : N

e Einstellung Gasnachstromzeit

Drehen Sie bei gedrtickt gehaltener
Taste (3) den oberen Drehpoti, um die
Gasnachstromzeit einzustellen.

Q- @

| GRS S0

WIG EASY (BRENNERANSCHLUSS AN (-) ANSCHLUSSBUCHSE

¢ Auswahl des WIG EASY Modus (Brenne- | Drehen Sie bei gedriickt gehaltener Taste ATiG
ranschluss an (-) Anschlussbuchse) (2) so lange den oberen Drehpoti, bis das ERSY
Symbol des «WIG EASY»-Modus auf dem ‘
Display erscheint.
+
¢ Einstellung des SchweiBstroms Benutzen Sie den oberen Drehpoti. G
ERSY
i (BOA

o)
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WIG LIFT SCHWEISSEN

Flr WIG DC SchweiBarbeiten ist die Verwendung von Argon- Schutzgas erforderlich.

Um im WIG Modus zu schweiBen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
WIG Lift- SchweiBen mit Brenner (Anschluss an

Zentralanschluss)

WIG Lift- SchweiBen mit Brenner (Anschluss an
(-) Anschlussbuchse)

e Beachten Sie die Anschlusshinweise auf Seite 4.

e Verbinden Sie den Gasschlauch gasdicht mit dem
Anschlussnippel fiir Schutzgas auf der Gerateriickseite
und mit dem Druckminderer der Gasflasche.

e Stellen Sie mithilfe des Druckminders die
Gasdurchflussmenge ein.

e Um den Lichtbogen zu zlinden, berlihren Sie das
Werkstlick mit der Elektrode und driicken Sie dann den
Brennertaster.

e Loslassen des Brennertasters bewirkt das Erléschen
des Lichtbogens nach eingestellter Stromabsenkung

¢ Beachten Sie die Anschlusshinweise auf Seite 4.

e Verschrauben Sie den Gasschlauch gasdicht mit dem
Druckminderer der Gasflasche.

e Stellen Sie mithilfe des Druckminderers die
Gasdurchflussmenge ein, 6ffnen Sie dann das
Brennerventil.

e Lichtbogenziindung:

Beriihren Sie das Werkstiick
mit der Elektrode.

e SchweiBende:

sowie das Ablaufen der Gasnachstromzeit.

Heben Sie den Brenner 2 bis 5
mm Uber dem zu verschweiBBenden
4 Werksttick.

Drehen Sie das Gas nicht ab bevor sich die
Wolframelektrode ausreichend abgekiihlt hat.

Einstellung der Stromabsenkzeit (Zentralanschluss / Brenner) WIG Pro

Bendtigte Zeit zum Absenken des SchweiBstroms auf den niedrigsten Stromwert. Vermeidet Kraterbildung und Risse am Ende der
SchweiBnaht.

Werkseitige Parametereinstellung: 0 Sek.

Einstellung Gasnachstromzeit (nur Zentralanschluss / Brenner) WIG Pro
Diese Funktion legt die Nachstromzeit des Gases fest, nachdem der Lichtbogen abgeschaltet wurde. Sie schiitzt Werkstiick und
Elektrode vor einer mdglichen Oxidation.

Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Elektrode schleifen

@ Elektrode (mm) =
\A‘ Strom (A) @ Draht (Zusatzwer- @ Dise (mm) Gasfluss _(Argon L
t mm min)
kstoff)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 24 11 7-8

Um einen optimalen SchweiBverlauf zu gewahrleisten, nutzen Sie nur Elektroden, welche nach folgendem Vorbild geschliffen wurden:

d L=2,5xd
L

EINSCHALTDAUER - UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

» Diese Gerate entsprechen in ihrer Charakteristik einer Konstantstromquelle. Die Einschaltdauer entspricht wie unten beschrieben
der Norm EN60974-1 (bei 40°C und einem 10mn Zyklus):

| | X/60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

> | MIG-MAG 200A @ 20% 135A 110 A
2 [MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
~ Twic 200A @ 22% 140 A 115A
s | MIG-MAG 150A @ 22% 115A 100 A
S |MMA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ [wic 180A @ 17% 120 A 105 A

e Die MULTIPEARL 200.2 /200.4 XL / 201.4 sind Klasse A-Gerdte, welche sich ideal fiir den industriellen und/ oder professionellen
Gebrauch eignen. In einem anderen Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie
sie nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kénnen. Die MULTIPEARL 200.2
/ 200.4 XL / 201.4 stimmen mit der Norm CEI 61000-3-12 Uberein.
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THERMISCHER UBERLASTSCHUTZ UND WEITERE HINWEISE

Wurde der thermische Uberlastschutz der MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 ausgeldst, liefern die Gerédte keinen SchweiBstrom.
Das entsprechende Symbol leuchtet auf dem Bedienfeld auf und blinkt kontinuierlich, bis sich die Gerate auf eine normale Betriebs-
temperatur abgekihlt haben.

e Bedecken Sie nicht die Liftungsschlitze der Gerate, um eine ausreichende Luftzirkulation zu ermdglichen.

e Lassen Sie die MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 auch nach Schweiende noch einige Zeit am Stromnetz angeschlossen, damit
sich die Gerate abkihlen kénnen.

Generelle Hinweise:

¢ Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweifBen.

e Arbeiten Sie ausschlieBlich unter ausreichend beliifteten Bedingungen.

¢ Schiitzen Sie Ihre Gerate vor Nasse und Feuchtigkeit und nehmen Sie keine SchweiBarbeiten an feuchten Werkteilen vor.

INSTANDHALTUNG

« Die Instandhaltungsarbeiten diirfen ausschlieBlich von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

e Trennen Sie die Stromversorgung des GYS Gerats und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr dreht. Im Gerat sind die
Spannungen sehr hoch und deshalb gefahrlich.

¢ Nehmen Sie regelmaBig das Gehaduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen
des GYS Gerdts auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal durchfiihren.

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

Unfallpravention

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstéanden auch tédlichen -
Verletzungen fiihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden
Sicherheitshinweise:

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

Regen, Wasserdampf, Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer (Verschmutzungsgrad < 3) und gegen Ndsseeinwirkung

Feuchtigkeit geschiitzter Umgebung. Sorgen Sie stets flir einen senkrechten und sicheren Stand des Gerates auf
ebenem Grund und stellen Sie es mindestens einen Meter vom zu verschweiBenen Werkstlick auf.
Nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

Elektrisches Risiko Das Gerat darf nur an einer dafiir geeigneten, einphasigen Stromversorgung mit Schutzleiter
betrieben werden. Keine spannungsfiihrenden Teile berlhren.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 tiber Personen oder
Sachen hinweg und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart aufsetzen.

Verbrennungsgefahr Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung mit feuerfestem Gewebe
(Arbeitskleidung, Schiirze, Handschuhe, Kopfbedeckung sowie feste Schuhe).
Tragen Sie auch eine Schutzbrille, wenn Sie Schlacke abklopfen. Schiitzen Sie andere durch nicht
entziindbare Trennwande. Nicht in den Lichtbogen schauen und ausreichend Distanz halten und
andere Personen in der Umgebung davon informieren.

Brandgefahr Entfernen Sie alle entflammbaren Produkte vom SchweiBplatz und arbeiten Sie nicht in der Néhe von
brennbaren Stoffen und Gasen.

Schweissrauch Die beim SchweiBen entstehenden Gase und der Rauch sind gesundheitsschadlich - nicht einatmen.
Der Arbeitsplatz sollte daher gut beliiftet sein und der entstehende Rauch und die Gase missen
abgesaugt werden (beim SchweiBen in geschlossenen Raumen ist eine Absauganlage nétig).

Weitere Hinweise Fiihren Sie SchweiBarbeiten:
- in Bereichen mit erhéhten elektrischen Risiken,
- in abgeschlossenen Raumen,
- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten,
nur mit Abstimmung mit dem Fachpersonal und nur in, Anwesenheit von qualifiziertem
Rettungspersonal durch. Treffen Sie VorsichtsmaBnahmen in Ubereinstimmung mit ,IEC 62081".
SchweiBarbeiten an Gegenstanden in groBeren Hohen dirfen 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!
Das Gerit ist nicht geeignet fiir das Auftauen von Leitungen! Achten Sie beim Umgang mit Gas-
flaschen auf sicheren Stand und Schutz des Flaschenventils! Beschddigte Flaschen stellen ein Si-
cherheitsrisiko dar!
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FEHLER, URSACHE, LOSUNG
Fehler

Drahtgeschwindigkeit nicht konstant.

Ursache

Das Kontaktrohr ist verstopft.

Losung

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

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes
oder andern die Antriebsnut auf die
korrekte Drahtstarke.
Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht
korrekt.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb
zu fest.

Lockern Sie die Bremse und den
Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

Priifen Sie, ob der Netzschalter auf «AN»
steht.

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt oder
beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch
oder tauschen Sie diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein Schweif3strom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

Priifen Sie die Netzversorgung (Stecker,
Kabel, Steckdose, Sicherung).

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung
und Klemmenzustand).

Brenner defekt

Priifen Sie den Brenner bzw. Tauschen Sie
diesen aus.

Drahtstau im Antrieb.

Seele fehlerhaft fehlerhaft

Priifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr

Priifen und einsetzen.

Halterungsschraube der Drahtrolle zu fest
angezogen.

Uberpriifen Sie die Einstellung der
Drahtrolle: 3 fiir Stahl- oder Kupferdraht; 2
fur Aluminiumdraht.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Die Schweissnaht ist poros.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung auf 15
bis 20 L/min. Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Gasflasche austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Gasflasche austauschen.

Zugluft

Schweisszone abschirmen.

Schmutzige Gasdiise.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten MIG/MAG
SchweiBdraht.

SchweiBmaterial von schlechter
Qualitat (Rost, ...)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu
hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der
SchweiBstelle.

Schutzgas zu niedrig.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen priifen.
Druckminderer und Magnetventile priifen.
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Fehler

Das Gerdt liefert keinen Strom und die
Uberhitzungsschutz-LED leuchtet.

Ursache

Der Ubertemperaturschutz wurde
ausgelost.

Losungen

Warten Sie ca. 2 min bis der Kiihlvorgang
abgeschlossen ist. Die Anzeige erlischt
danach.

Die Anzeige ist an, das Gerat liefert
jedoch keinen Schweif3strom.

Masseklemme oder Elektrodenhalter-
Kabel sind nicht korrekt mit dem Gerat
verbunden.

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

Bei Berlihrung des Gerates, verspuren Sie
ein leichtes Kribbeln.

Das Gerdt ist nicht korrekt geerdet.

Uberpriifen Sie den Netzanschluss und die
Erdverbindung.

Die Maschine schweiBt nicht korrekt.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie die vom Hersteller
angegebene Polaritat der Elektroden.

Beim Start zeigt das Display fiir eine Sek
-

Die Netzspannung entspricht nicht den
Gerateanforderungen (230V 1ph. + 15%
oder 400V 3ph. + 15%).

Uberpriifen Sie die Netzspannung.

Unstabiler Lichtbogen.

Schlechte Wolfram-Elektrode.

Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode von
angemessener Lange.

Benutzen Sie eine sauber angeschliffene
Elektrode.

Zu hohe Gasstromung.

Reduzieren Sie die Gasmenge.

Die Wolfram-Elektrode oxidiert und verfarbt
sich am Ende des SchweiBvorgangs dunkel.

SchweiBumgebung.

Schitzen Sie die SchweiBumgebung vor
Wind oder Luftzug.

Fehler wird durch Gasnachstromen oder
defektes Gasventil verursacht.

Uberpriifen Sie die Gasanschliisse.

Die Elektrode gliht.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie ob die Masseklemme an
der (+) Buchse angeschlossen ist.
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DESCRIPCION

iGracias por su eleccion! Para sacar el mayor provecho de su equipo, lea atentamente lo siguiente:

Los MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 son un equipo de soldadura Multiproceso (MMA, TIG, MIG/MAG Hilo Tubular) que disponen
de sinergias para la soldadura MIG/MAG. Recomendados para la soldadura de acero, acero inoxidable y aluminio. Su configuracion
es simple y rapida mediante su modo "sinérgico" integral.

ALIMENTACION ELECTRICA

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion
y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser
necesario cambiar la toma de corriente para condiciones de uso maximas. El aparato tiene que ser colocado de tal manera que el
enchufe de toma de corriente sea accesible.

No utilice un alargador cuya seccion sea inferior a 2,5 mm2. Los MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 tienen una clavija de 16A tipo
CEE7-7. Deben conectarse a una alimentacion CON tierra de entre 110V y 230V 50/60Hz, protegida por un disyuntor de 16A (32A
en 110V).

- En caso de una tension < 85V o > 265V, el aparato no podra ponerse en marcha.

- Los MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 se apagaran automaticamente en caso de sobretension para protegerse.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG I)
1 - Teclado de configuracion de los pardmetros de soldadura 6 - Soporte bobina 100/200mm (200.2) o 200/300mm (200.4

(modo manual o sinérgico). XL/ 201.4)

2 - Conexion polaridad positiva 7 - Salida cable de alimentacion (2,10 m)

3 - Conexion polaridad negativa 8 - Adaptador para conexion rapida de tubo de gas.
4 - Cable de inversion de polaridad 9 - Conmutador encendido/apagado

5 - Conexidn para antorcha estandar europea
PUESTA EN MARCHA

El interruptor encendido/apagado se encuentra detras del producto, presione hacia "I" para encender el generador. Este interruptor
nunca debe presionarse hacia «O» durante la soldadura.

MIG MANUAL - FIG III

e Seleccion del modo MIG Manual Mantenga el botén 2 apretado y gire la [
ruedecilla superiora hasta que llegue
al MIG Manual. Suelte el boton 2 para
validar el modo MIG manual.

a
©

e Ajuste de la velocidad de hilo Gire la ruedecilla superior para definir la 1] [ MANUAL H

velocidad de progreso del hilo
VNS % ==
O I ——y
= 23..

e Ajuste de la tension de arco Gire la ruedecilla inferior para definir la 1] [ MANUAL H

tension del arco .
%l H]===a
U] s

(SOv

o)

e Ajuste de la gestion de la antorcha en | ¢ Mantenga el botdn 3 apretado para que
modo SPOT y DELAY llegue al modo normal.

« Siga apretando el botdn 3 y gire la
ruedecilla superior para que alcance y
configure el modo SPOT. Ajuste de 0,5 a
5s.

Del mismo modo, gire la ruedecilla infe-
rior para que configure el modo DELAY.
AjustedeO0a5s.

Bspor S Boetay 05
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MIG SINERGICO - FIG III

e Seleccién del modo MIG Sinérgico

Mantenga el botdn 2 apretado y gire la
ruedecilla superior hasta que llegue a
MIG Sinergico.

Cj%—lb

I ITI I E SYNERGIC

e Seleccidn de la naturaleza del hilo

Mantenga el botdn 2 apretado y utilice
la ruedecilla inferior hasta que llegue al
menu Seleccion del material. Elija el ma-
terial deseado con la ruedecilla superior.

Q- =

ECUS j

ey

e Seleccion del diametro del hilo

Mantenga el botdn 2 apretado e utilice
la ruedecilla inferior hasta que llegue al
menu Seleccion del diametro del hilo.
Elija el diametro deseado con la ruedecil-
la superior. Luego suelte el botén 2 para
validar la seleccion.

Q- =

I0E..

e Seleccién del grosor a soldar

Benutzen Sie den oberen Drehpoti, um
die Starke des zu verschweienden Mate-
rials einzustellen.

o)

ﬂ I E SYNERGIC
Ust

e Ajuste de la longitud de arco

Gire la ruedecilla inferior para definir la
longitud del arco

Se alarga (0 -> +9) o se acorta (0 ->
-9) permitiendo penetrar mas o menos
la materia. Si suelda por 1ra vez, le
aconsejamos que fije la longitud en 0.

o)

FI I ESYNERGIC
SLCUS! |

==

U= ==y

[@0B.. ]

B+S

e Seleccidn de la posicién de soldadura

Mantenga el botdn 1 apretado y gire una
de las 2 ruedecillas para configurar la
posicion.

Q- &

Ay

* Ajuste de la gestion de la antorcha en
modo SPOT y DELAY

e Mantenga el botdn 3 apretado para que
llegue al modo normal.

« Siga apretando el botén 3y gire la
ruedecilla superior para que alcance y
configure el modo SPOT. Ajuste de 0,5 a
5s.

Del mismo modo, gire la ruedecilla infe-
rior para que configure el modo DELAY.
AjustedeO0a5s.

Q- @

uSPOT El'."l s

Boeray 05
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SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ACERO / ACERO INOXIDABLE (MODO MAG)

Este aparato puede soldar hilo de acero de 0,6/0,8/1.0 o de acero inoxidable de 0,8/1,0.

El equipo estd entregado de origen para funcionar con hilo de acero o de acero inoxidable de 0,8. El tubo de contacto, la ranura del
rodillo y la funda de la antorcha estan disefiados para esta aplicacion. Para soldar con hilo de diametro de 0,6, utilice una antorcha
cuya longitud no supere 3m. Conviene cambiar el tubo de contacto (fig II A). El rodillo de la devanadera es reversible 0,6/0,8. En este
caso, coléquelo de manera que se pueda leer 0,6.

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+CQ2). La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo
de gas utilizado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de CO2. Para la eleccion del gas, pida consejo a un distribuidor.
El caudal de gas para el acero esta entre 8 y 12 L/min segun el entorno.

Para la polaridad, refiérase a la pagina 4.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

Este aparato también puede soldar hilo de aluminio de 0,8 y de 1.

La utilizacién en modo aluminio requiere un gas especifico para la soldadura, argén puro (Ar). Para la eleccién del gas, pida consejo
a un distribuidor. El caudal de gas para el aluminio esta entre 15 a 25 L/min segun el entorno y la experiencia del soldador.

Estas son las diferencias entre la utilizacién en acero y en aluminio:

- Rodillos: utilice rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- La presion de los rodillos prensadores de la devanadera sobre el hilo: coloque una presién minima para no aplastar el hilo.

- Tubo capilar: quite el tubo capilar para la soldadura con aluminio.

- Antorcha: utilice una antorcha especial aluminio. Esta antorcha para aluminio tiene una funda de teflén para reducir las fricciones.
iNUNCA corte la funda a ras del empalme! esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos. (fig. IIB)

- Tubo contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio adaptado al didametro de hilo.

Para la polaridad, refiérase a la pagina 4.

SOLDADURA CON HILO « NO GAS »

Para configurar esta utilizacion, refiérase a las indicaciones de la pagina 4.

Soldar hilo tubular con una boquilla estandar puede ocasionar un sobrecalentamiento y provocar la deterioro de la antorcha. Utilice
preferentemente una boquilla especial "No Gas" (ref. 041868), o quite la boquilla de origen (Fig. III D).

Para la polaridad, refiérase a la pagina 4.

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE BOBINAS Y ANTORCHAS (FIG 1IV)

e Quite la boquilla de la antorcha (fig E), asi como el tubo de contacto (fig D). Abra la trampilla del equipo.

¢ Coloque la bobina sobre su soporte (Fig A) :

Tenga en cuenta la lenglieta de arrastre del soporte de la bobina. Para instalar una bobina de 200 mm, apriete el soporte de bobina
al maximo.

el adaptador (1) sirve solamente para instalar una bobina de 200 mm.

¢ Ajuste el freno (2) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando se pare la soldadura. Evite apretar demasiado.
Luego, apriete el soporte de bobina (3).

» Coloque el(los) rodillo(s) motor adecuado(s) para su utilizacién. Los rodillos de origen son rodillos de doble ranura (0,6 y 0,8). La
indicacién que se lee sobre el rodillo es la que se utiliza. Para un hilo de 0,8, utilice la ranura de 0,8. Para soldar aluminio o hilo tubular,
utilice el(los) rodillo(s) adecuado(s). (Fig. B)

Para ajustar la presion de la devanadera, proceda como sigue (Fig C) :

« Desafloje la ruedecilla (4) al maximo, bajela, inserte el hilo y cierre la devanadera sin apretar.

¢ Accione el motor apretando el gatillo de la antorcha

e Apriete la ruedecilla apretando el gatillo de la antorcha. Cuando el hilo empiece a moverse, deje de apretar.

Nb : para el hilo de aluminio, coloque una presion minima para no aplastar el hilo.

¢ Saque el hilo aproximadamente 5 cm de la antorcha, luego coloque en el extremo de la antorcha el tubo de contacto adecuado al
hilo utilizado (fig. D), asi como la boquilla (fig. E).

CONEXION GAS
Este aparato incluye un racor rapido. Utilice el adaptador de origen con su aparato.

Registro /
Segmentos ALSi 12
de metal
Proceso MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG
G Ar+CO2 oor Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v v
| | | | M | | | | |
o posivle 007 0-8106-08108-10/08-10{09-12| 08 [08-10| 08 1.0 1.0
posicion de
soldadura All All All All All Flat Flat Flat All All
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MMA
e Seleccion del modo MMA Mantenga el botén 2 apretado y gire la AnnA
ruedecilla superior hasta que llegue al 7
MMA. fa
f+\
¢ Reglaje de la corriente de soldadura Gire la ruedecilla superior para definir la nnR
intensidad de soldadura.
o) Kilm (B0x
e Reglaje del Arc Force Gire la ruedecilla inferior para ajustar el MR
Arc Force.
Ajuste de 0 a 100% S %
@) iy 25,
» Reglaje del Hot Start Mantenga el botdn 3 apretado y gire la MR

ruedecilla superior para ajustar el Hot
Start.

®
©

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

o El cable de inversidn de polaridad tiene que estar desconectado en MMA para que conecte los cables del portaelectrodo y de la pinza
de masa en los conectores. Respete las polaridades indicadas sobre el embalaje de los electrodos.
o Respete las reglas clasicas de la soldadura.

¢ Su aparato posee 3 funcionalidades especificas a los Inversores :

- El Hot Start procura una sobreintensidad a principios de la soldadura.
- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafo de fusion.
- El Anti-Sticking le permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de pegamiento.

Consejos :

Un Hot Start débil para chapas finas, un Hot Start elevado para metales mas dificiles de soldar (piezas sucias u oxidadas).

TIG PRO (ANTORCHA EURO)

e Eleccion del modo TIG Pro (antorcha
EURO)

Mantenga el botdn 2 apretado y gire la
ruedecilla superior hasta que llegue al
TIG Pro.

&
©

lTI I E MANUAL H

¢ Reglaje de la corriente de soldadura

Utilice la ruedecilla superior

(&)
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e Ajuste del desvanecimiento (downs- Utilice la ruedecilla inferior

lope)

Mantenga el botén 3 apretado y gire la
ruedecilla superior para ajustar el Post-
Gas.

e Ajuste del post-gas

Q- @

| GRS =11

TIG EASY (ANTORCHA DE VALVULA)

e Entre en el modo TIG EASY (Antorcha Mantenga el botdn 2 apretado y gire la BTiG
con valvula) ruedecilla superior hasta que llegue al ~ ERSY
TIG EASY [ |
+
e Ajuste de la corriente Utilice la ruedecilla superior G
ERSH

@)

SOLDADURA TIG LIFT

La soldadura TIG DC requiere una proteccion gaseosa (Argon). Es posible conectar una antorcha EURO que permita acceder a ajustes
de desvanecimiento del arco y a los del post-gas o una antorcha con valvula que solo permita una gestion manual del gas.
Para soldar en TIG, siga las etapas siguientes:

Soldadura TIG Pro Lift con antorcha equipado con Soldadura TIG EASY Lift con antorcha con valvula

un conector Euro

* \/ea las conexiones de la pagina 4.

¢ Conecte el tubo de gas de la antorcha a la bombona de gas.
e Ajuste el caudal de gas con el mandémetro de la bombona de
gas, y abra la valvula de la antorcha.

e Para cebar:

* \/ea las conexiones de la pagina 4.

¢ Conecte el tubo de gas a la parte trasera del equipo y al
mandmetro de la bombona de gas.

¢ Regule el caudal de gas con el mandmetro de la bombona de
gas.

e Para cebar, toque la pieza a soldar con el electrodo, y pulse el
gatillo de la antorcha.

¢ El desvanecimiento del arco, tras el post-gas, se activa
cuando se suelta el gatillo. Son parametrables mediante el
equipo.

toque con el electrodo el metal
a soldar

e Al final de la soldadura :

Levante el electrodo de 2 a 5mm
4 encima del metal a soldar

Corte el gas sdlo cuando el electrodo de Tungsteno se haya
enfriado.
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Desvanecimiento del arco con duracion ajustable (solo para la antorcha EURO)

Esto corresponde, al final de la soldadura, al tiempo necesario para bajar progresivamente la corriente de soldadura hasta la parada
del arco. Esta funcion permite evitar fisuras y crateres al final de la soldadura.

Por defecto esta funcion posee un valor predeterminado a 0 seg.

Post-gas con duracion ajustable (Antorcha EURO Unicamente)
Este parametro define cuanto tiempo sigue escapandose el gas al extinguir el arco. Permite proteger tanto la pieza como el electrodo
contra las oxidaciones.

Combinacion aconsejada / afilado del electrodo

@ Electrodo (mm) = .
AN Corriente (A) @ Alambre (metal de @ Boquilla Caudal
fmm (mm) (Argon L/min)
aporte)
015-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 m 3

Para un funcionamiento dptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

d L=2,5xd

FACTORES DE MARCHA & ENTORNO DE UTILIZACION

» El equipo mencionado posee una caracteristica plana de salida (tension constante). Su factor de marcha conforme a
la norma EN60974-1 esta indicado en la tabla siguiente:

| | X/60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

S [MiG-MAG 200A @ 20% 135 A 110 A
2 [MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
~ Twic 200A @ 22% 140 A 115 A
> [MIG-MAG 150A @ 22% 115 A 100 A
S [MmA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ [wiG 180A @ 17% 120 A 105 A

e Los MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 son equipos de clase A, disefiados para ser utilizados en un entorno industrial o
profesional. En un entorno distinto, puede ser dificil garantizar la compatibilidad electromagnética. No utilice en un entorno con

polvos metalicos conductores. El equipo MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 es conforme a la norma CEI 61000 -3-12.

PROTECCION TERMICA Y CONSEJOS

Cuando el equipo se pone en proteccion térmica, no libera mas corriente. El icono de sobrecalentamiento aparece en la pantalla y
parpadea hasta que la temperatura vuelva a un nivel normal.

« Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

« Deje el equipo conectado después de la soldadura y durante la proteccion térmica para que se enfrie.

De forma general:

* Respete las reglas clasicas de la soldadura.

e Aseglrese que la ventilacion sea suficiente.

* No trabaje sobre una superficie himeda.

MANTENIMIENTO

« El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado.

o Corte la alimentacion, luego desconecte el enchufe y espere que se pare el ventilador antes de trabajar sobre el aparato. En su
interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

 De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal cualificado
que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el

fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.
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seguridad

La soldadura puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales. Protéjase y proteja a los demas.
Respete las instrucciones de seguridad siguientes:

Radiacion del arco:

Lluvia, vapor de agua y

humedad:
Descarga eléctrica:

Caidas:
Quemaduras:

Riesgo de incendio:

Humos:

Precauciones
complementarias:

Protéjase con una mascara con filtros conformes a la norma EN 169 o EN 379.

Utilice su equipo en un ambiente limpio (grado de contaminacién < 3), en llano y a mas de
un metro de la pieza que se va a soldar. No lo utilice bajo lluvia o nieve.

Este aparato debe utilizarse solamente en una toma eléctrica monofasica con toma de
tierra. No toque las piezas bajo tension.
Compruebe que la red eléctrica esté adaptada para este equipo.

No transporte el equipo por encima de otras personas u objetos.

Utilice vestimenta de trabajo de tejido ignifugo (algoddn, mono de trabajo o vaqueros).
Trabaje con guantes de proteccion y un delantal ignifugo.

Proteja a los demas instalando biombos ignifugos, o adviértales que no miren el arco y
que guarden una distancia suficiente.

Quite todos los productos inflamables del espacio de trabajo. No trabaje en presencia de
gas inflamable.

No inhale los gases y humos de la soldadura. Utilice el aparato en un ambiente correctamente
ventilado, con extraccion artificial en caso de trabajar en el interior.

Toda operacion de soldadura :

- en lugares que conllevan riesgo de descarga eléctrica,

- en lugares cerrados,

- en presencia de materiales inflamables o que conlleven riesgo de explosion, estaran
siempre sujetas a la aprobacion previa de un experto y sera efectuada en presencia de
personas formadas para intervenir en caso de urgencia.

Los medios técnicos de proteccion descritos en las especificaciones técnicas CEI/IEC
62081 deben aplicarse.

La soldadura en posicion elevada no estd permitida, salvo su uso realizacion mediante

plataformas de seguridad.

Las personas con marcapasos deben consultar a un médico antes de utilizar estos equipos.
Sin embargo, no recomendamos el uso de este material a estas personas.

No utilice el equipo para deshelar las cafierias.
Manipule con cuidado la bombona de gas, existen riesgos si la bombona o la valvula de la bombona se dafan.

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

] ANowaLiAS | —causas | soluciones

MIG/MAG

Mal devanado del hilo.

Funda pasa-hilos sucia o dafnada.

Limpiela o reemplacela.

El rodillo de presion no esta suficiente-
mente apretado

Apriete el rodillo.

Freno de la bobina demasiado apretado.

Afloje el freno.

No hay corriente de
soldadura.

Mala conexion de la toma de corriente.

Compruebe la conexidn de la toma y verifiqgue que esta
es monofasica con neutro.

Mala conexion de masa.

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

El contacto de potencia no funciona.

Compruebe el gatillo de la antorcha.

La salida del hilo
de soldadura no es
constante

El orificio esta obstruido por salpicaduras.

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva a
poner producto anti-adherente.

El hilo patina en los rodillos.

- Controle la presion de los rodillos o reemplacelos.
- El didametro del hilo no coincide con el rodillo.
-La funda pasa-hilos no es la correcta.

Le motor de devanado
no funciona.

El freno de la bobina o el rodillo estan
demasiado apretados.

Afloje el freno y los rodillos

Problema de red eléctrica.

Compruebe que el boton de encendido esta activado.

El hilo se tapona tras
los rodillos.

La funda pasa-hilos esta aplastada.

Compruebe la funda y el cuerpo de la antorcha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Limpiela o reemplacela.

No hay tubo capilar.

Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

Reduzca la velocidad del hilo.
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El corddn de solda-
dura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Corrija el caudal de gas.

Limpie el metal de base.

Botella de gas vacia.

Reemplacela.

Calidad del gas insuficiente.

Reemplacelo.

Corriente de aire o influencia del viento.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de soldadura.

Boquilla de gas demasiado ensuciada.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.

Mala calidad de hilo.

Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-MAG.

Mal estado de la superficie que se va a
soldar (6xido, etc...)

Reduzca la velocidad del hilo.

Particulas de chis-
porroteo bastante

Tensién del arco demasiado baja o dema-
siado alta.

Ver parametros de soldadura.

grandes.

La masa no esta bien colocada.

Compruebe y posicione la pinza de masa lo mas cerca
posible de la zona donde se va a soldar.

Gas de proteccidn insuficiente.

Ajuste el caudal de gas

No sale gas de la
antorcha.

Mala conexion del gas.

Compruebe que la conexién de gas junto al motor esta
bien conectada. Compruebe la electro-valvula.

El aparato no
emite corriente

y el indicador de
fallo térmico esta
encendido.

La proteccion térmica del equipo se ha
activado.

Espere a que acabe el tiempo de enfriamiento,
alrededor de 2 minutos. El indicador se apaga.

L'afficheur est allumé
mais |'appareil
ne délivre pas de

Le cable de pince de masse ou porte
électrode n’est pas connecté au poste.

Espere a que acabe el tiempo de enfriamiento,
alrededor de 2 minutos. El indicador se apaga.

tungsteno se oxida y
se humedece al final
de la soldadura

9 |courant.
k: El indicador se
= enlciende ero el LEI cable de la pinza de masa o del
© » P8 portaelectrodos no esta conectado al Compruebe las conexiones.
o |aparato no libera -
c : equipo.
@ |corriente.
() - -
. . : Compruebe la polaridad (+/-) aconsejada sobre la caja
El equipo suelda mal |Error de polaridad (+/-) de electrodos.
Cuando se enciende, | La tensién eléctrica no es correcta (de Compruebe el enchufe y la toma de tierra de su
el indicador muestra |85V a 265V) instalacion.
El equipo se en- La tensién de la red eléctrica es menos a | Compruebe la tensidn de corriente eléctrica
ciende pero no se 85V o0 mayor a 265V
indicada nada en la
pantalla
Utilice un electrodo de tungsteno del tamaiio apropiado
. El fallo proviene del electrodo de tungsteno | Utilice un electrodo de tungsteno correctamente
Arco inestable
preparado
Caudal de gas demasiado alto Reduzca el caudal de gas
© | electrodo de Zona de soldadura. :irroeteja la zona de soldadura contra las corrientes de
= .

Problema de gas o interrupcion prematura
del mismo

Compruebe y apriete todas las conexiones de gas.
Espere a que el electrodo se enfrie antes de cortar el
gas.

El electrodo se funde

Error de polaridad (+/-)

Compruebe que la pinza de masa esta bien conectada al

polo positivo (+)
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OMUCAHME

Bnaropapvm 3a Ball BbiI6op! YTOObLI MONHOCTbLIO UCMOJB30BaTh BO3MOXHOCTU annapara, NoXxanynucra, BHUMaTeIbHO 03HAaKOMbTECh C
[@HHOW MHCTPYKLUMEN.

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 - yHuBepcanbHble cBapoyHble annapaTbl (MMA, TIG, MIG/MAG, nopoLukoBasi MPOBOOKa).
OHM uMeloT cuHepreTukn ansa ceapku MIG/MAG. OHM pekOMeHAYHoTCS ANl CBapKy CTanu, HepxaBelku U antoMuHus. bnaropapsi
«CUMHEPreTUYECKOMY>» PexuMy anmnapaT HacTpauBaeTcs NPOCTO U BbICTPO.

SJIEKTPONMUTAHUE

SddekTBHOE 3HauveHne notpebnsemoro Toka (Ileff) Ans Mcnonb3oBaHMS NPUM MaKCMManbHbIX YCOBUSX YKa3aHO Ha annapare.
MpoBepbTe YTO MUTaHWE W ero 3aluTbl (MNaBKUKA NpefoXpaHUTenb W/ NpepbiBaTenb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOOXOAMMbIM
Ans pabotbl annapaTa. B HeKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAA0OMTCS NMOMEHSTb BWUIKY AN UCMOMb30BaHUS MPY MakCMMasbHbIX
ycnosusix. Annapat fomkeH 6blTb pacnonoxeH Tak, 4Tobbl Buka Obina 4OCTYNHa.

He ncnonb3oBaThb € yAnMHUTENEM CeveHreM MeHee veM 2,5 mm2. Annapatel MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 nocTtaBnsoTcs ¢
BuUnKon 16A Tuna CEE7-7. OHM 0653aTenbHO A0/MKEH BbITb Noakmo4veH K cetn nutadusa C 3A3EMIEHMEM ot 110B 1 230B - 50/60
'y, 3awmiLeHHon npepbiBaTenem 16 A (32A npu 110B).

- Ecnun Hanpsbkerne < 85B nnu > 265B, annapaT Henb3s 6yaeT 3anycTuTh.

- bnarogaps 3awuTe oT nepeHanpskeHus annapatel MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 aBTOMaTUYeCKM OTKIOHATCS B Cyyae
nepeHanpsKeHus.

ONMUCAHME ANMAPATA (FIG 1)
1- MaHenb perynMpoBKM CBApOYHbIX NapaMeTpoB (pyyHoi unn 6 - [epxatens 606vHbl 100/200mMM (200.2) unu 200/300MMm

CMHEpreTUYECKUIA PEXUMBI). (200.4 XL / 201.4)

2 - KOHHEKTOpP NOMOXWUTENBHOW MONSIPHOCTM 7 - Bbixoa wHypa nutaHus (2,10 m)

3 - KOHHEKTOp oTpuuaTenbHOM NOSipHOCTH 8 - MepexoaHuK ans 6bICTPOro coeaMHeHNs rasoBoro LLUaHra.
4 - Kabenb MHBEPCUM MONSIPHOCTM 9 - nepekntovaTenb BKJ1/BbIK/1

5 - KOHHEKTOP A/151 FOpesiku eBpOomneinckoro ctaHaapTa

BKJIFOYEHUE

Boikntoyatenb BKJ1/BbIKJ1 pacnonoxeH c3aam annapata. YTobbl BKIHOYNTL UCTOYHMK, MOCTABbTE €ro B MOMIOXKEHNE «I», ITOT
BbIK/OYaTeNb HUKOr4a He JO/MKEH HAaXxoAMTbCs B NonoxeHun «O» BO BpeMsi CBapKMu.

PYYHASA CBAPKA MIG - FIG III

e Buibop pyuHoro pexwuma MIG YnepxxuBante KHOMKY 2 HaXxaTown U R
NMoBEepPHUTE BEPXHEE KONECUKO, MoKa He
nossutca pexxum MIG Manual. OTnyctute
KHOMKY 2 AN8 NOATBEPXKAEHNS pexunmMa

[
+
MIG manual. @

e HacTpoiika ckopocTu nogaum MoBepHUTE BEPXHEE KOSIECMKO ANs rl1|[3MANUAL

onpeaeneHna CKopoctn nogayu

MPOBOJIOKU

" ol Ry =
I ——

23,

e HacTpoiika HanpsbkeHus ayrv MOBEPHUTE HUXKHEE KOMECHKO ANs M [ MAnvAL H

onpeaeneHns Hanps>KeHUs ayru -
% yool
u---v

U (SOv

o)

e HacTpoiika ynpaBneHus ropenkon B o Y/iepXXmBanTe KHOMKY 3 Ha)kaTol noka
pexxume SPOT n DELAY He HahaeTe CTaHAApPTHbIA PEXUM.

o YiepXXmBanTe KHOMKY 3 Ha)aTon u
NoBEpHWTE BEPXHee KOMecmKo, YTobbl
HaTN 1 HAaCcTpoUTb pexxum SPOT.
Hactpoitka ot 0,5 g0 5 cek.

TakuM >xe 06pa3oM NoBepHUTE HUXKHee
KONECUKO AN HAaCTPoWkn pexxuma DELAY.

Bspor S Boetay 05

Q- @

Hactpoitka ot 0 10 5 cek.




= MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

Y

CBAPKA MIG C CUHEPFETUKOM -

FIG III

* Bbibop crHepreTnyeckoro pexxuma MIG

YaepxxuBanTe KHOMKY 2 HaXaTou U1
MOBEPHUTE BEPXHEE KOJSIECMKO, MOKA He
nosieuTca pexum MIG Synergic.

(j%—lb

I ITl I E SYNERGIC

e Bbibop MaTepuana npoBosOKM

YaepxuBanTe KHOMKY 2 HaXXaTon U C
MOMOLLbIO HUXKHETO KOoNlecuka nepenanTe
B MeHI0 Bblibopa MaTepuana. Buibepute
HY>XHbI MaTepuan C MOMOLLbIO BEPXHErO
Konecuka.

Q- =

BCUSH j

2
ArsC02

e Bbi6Op AvamMeTpa NpoBOSIOKK

Yaepxusamnte KHOMKY 2 HaXaTol U C
MOMOLLbIO HKHErO KOJIecMKa nepenaunte
B MEHIO Bbl6Opa AvaMeTpa NpoBOIOKM.
BbibepuTe Hy>KHbI AMaMeTpP C NMOMOLLbIO
BEPXHEro Kosecuka. 3ateM oTnycTuTe
KHOMKY 2 AN1s1 NOoATBEPXKAEHMS Bblbopa.

Q=

P0G

* Bblbop cBap1BaeMOii TONLLMHBI

MoBEPHUTE BEpXHEE KONECUKO ANS
onpeneneHnsi CBapMBaeMoi TOMLMHbI.

o)

e HacTpoika A/ivHbI ayru

MoBepHUTE HUXKHEE KONECMKO AN
onpeaeneHvs AnvHbl ayru.

[Oyra Bbitarmsaetcs (0 -> +9) nnm
cokpaluaetcs (0 -> -9) ans 6onee nnm
MeHee rlyboKoro MpOHNKHOBEHWS B
meTann. Ecnv Bbl BapuTe Bnepsble, TO
Mbl BaM pEKOMEHAYEM YCTaHOBUTb AVHY
Ha 0.

o)

FI I E SYNERGIC

SCUSI

0B, ]
| []===p

Ul ===y

e BbI6Op MOMOXKEHMS CBAPKM

YaepxuBanTe KHOMKY 1 HaXxaTol K
noBOpayYMBaiiTe OHO M3 ABYX KOJIECUKOB
[N KOH(UIYpaLMKM MOMOXKEHUSI CBAPKMU.

Q-

e HacTpoiika ynpaBneHus Fopenkoi B
pexume SPOT n DELAY

e YaepxmBanTe KHOMKY 3 HaXkaTow rnoka
He HaiiaeTe CTaHZapTHbIN PeXUM.
 YepXuBanTe KHOMKY 3 HaXxaTow u
NOBEPHUTE BEPXHEE KONECUKO, YTOObI
HaNTK U HaCcTpouUTb pexxum SPOT.
Hactpolika ot 0,5 10 5 cek.

TakuM e 06pa3oM NOBEPHUTE HIDKHEE
KONECWKO ANt HaCTpolKkM pexuma DELAY.
HacTpolika ot 0 go 5 cek.

Q- @

fspor 05 Boeay 05
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NOJIYABTOMATUYECKASl CBAPKA CTAJIN / HEP)KABEIOLLEA CTAJIN (PEXXUM MAT)

TOT annapaTt MOXeT BapuTb CTasbHyto npoBosioky 0,6/0,8/1 unu Hepxaseliky 0,8/1,0.

Annapat “3HayasibHO YKOMMIEKTOBaH, YT06bl BapuTb NMPOBOSIOKOM M3 CTanu unu Hepxxaseikn @ 0,8 MM. KoHTakTHas Tpybka, »xenob
pOnMKa W LUNaHr ropenky npefHasHayeHbl A1t 3TOro npuMeHeHus. Ytobbl BapuTb NPoBOSIOKON AvameTpoM 0,6 MM, UCMOnb3yiTe
ropenky AnMHoU He 6onblue 3 M. KoHTakTHYt0 Tpybky cneayeT 3amenuTs (fig II A). Ponmk nopatollero MexaHuaMma [ABYXCTOPOHHUIA
0,6/0,8. B 3TOM Cry4ae, ero Hy>XHO YCTaHOBWTb TaknM 06pa3oM, 4Tobbl 66110 BUAHO 0,6.

Wcnonb3oBaHWe annapaTta Ans CBapku cTanu Tpebyer crneunduueckuii ra3 (Ar + CO2). Mponopumsi CO2 MOXET MEHSITbCS B
3aBMCMMOCTM OT TWMa WCMONb3YEMOro rasa. [ns HepXaBelku UCMosb3yhTe cMecb C 2%-coaepxaHnem CO2. [ns Bbibopa rasa
CrpocuTe COBETa CrielManucTa no npoaaxe rasa. Pacxop rasa npu ceapke ctanu ot 8 0 12 n/MWH B 3aBUCMMOCTU OT OKpYy>KatoLLei
cpeapl.

VHdopMaLmio 0 NONSIPHOCTM CM. Ha CTp. 4.

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJIFOMUHUA (PEXXUM MIG)

STOT annapaT MOXeT TakXXe BapuUTb antoMUHUEBYO NpoBosioky 0,8 n 1 mm.

Mcnonb3oBaHWe annapata Al CBapky antoMuHKs TpebyeT crnieumduyeckuit ras - uncTbliii aproH (Ar). [ins Bbibopa rasa cnpocuTe
COBeTa CreumanncTa no npoaaxe rasa. Pacxod rasa npu cBapke antoMUHUS OT 15 [0 25 N/MWUH B 3aBMCMMOCTM OT OKpY>KatoLlei
cpeabl 1 onbiTa CBapLUMKa.

Hwxe npuBeaeHbl pasnuunsa Mexay UCnosib30BaHWEM ANs CBAPKWU CTanu U AN CBapKW antOMUHUS :

- Ponuku: anst antoMuHWsSt UICNONb3yHTe CrieLmanbHbIe PosuKu.

- [laBneHune NpwKMMHbLIX POIMKOB MOAAIOLLEr0 MeXaHM3Ma Ha MPOBOJIOKY : OTPErynupyiTe AaBNEHWE Ha MWHUMYM, 4TOGbl He
pasfaBuTb NPOBOOKY.

- KanunnapHasa Tpybka : yaanuTte KanunnsipHyo TpyoKy Ans CBapku anoMUHUEM.

- Topenka : Ucrnosnb3yiTe creuuanbHyo ropesnky Afisl amtoMUMHUS. 3Ta ropesika ocHalleHa Te(IOHOBbLIM LUIAHIOM, YTOBbl OrpaHUYUTbL
TpeHus. HE OBPE3ATb wnaHr no kpato CTbika ! 3TOT WnaHr UCNoNb3yeTcs ANS HanpaBieHns npoBoioku oT ponukos. (fig. IIB)

- KoHTakTHas Tpybka : ucnonb3syite CMELIUATIbHYIO koHTaKTHYtO TPyOKy AJist atOMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AMaMeTpy NMpPOBOIOKM.
MHdopmaumio 0 NoASPHOCTH CM. Ha CTp. 4.

CBAPKA MOPOLLKOBOM NMPOBOJIOKOWM « NO GAS »

MHdopmaumio 0 KOHpUrypauum napamMeTpoB 3TOr0 pexxmMa CM. Ha cTp. 4.

CBapka NopoLIKOBOV NPOBOJIOKOM CO CTaHAAPTHbLIM COMIOM MOXET NPUBECTY K NEPErpeBy v NOBPEXAEHUIO ropeniku. MpeanoyTMTensHO
MCronb30BaTh cneumanbHoe conno « No Gaz » (apT. 041868), nnu xe cHATb 3aBoackoe conio (Fig. III D).

MHdopmMaumio 0 NOASPHOCTH CM. Ha CTp. 4.

MHCTPYKLMA NO YCTAHOBKE BOBMH U TOPEJIOK (FIG IV)

¢ CHumuTe connio ¢ ropenku (fig E), a Tarke KoHTakTHyto Tpybky (fig D). ¢ OTkpoliTe Ntok annapara.

e YctaHoBuTe 606MHYy Ha aepxatensb (Fig A) :

YuuTbiBaliTe NpUCYTCTBME Beaywlero nanbua Aepxatens 606uHbl. [ns ycTaHoBkuM 606MHbI AvameTpoM 200 MM MakcuMasnbHO
3aTaHUTe AepxkaTenb 606MHbI.

perynupoBo4vHoe npucnocobneHmne (1) ncnonb3yeTcs TONbKO AN ycTaHoBKM 606MHbI aAvameTpa 200 MM.

o OTperynmpyiTte TopMo3 606u1HbI (2) Tak, UTOBbI MPK OCTAHOBKE CBapkM 606MHA MO MHEPLMM He 3aryTasia NPoBOIoKy. He 3axuMaiiTe
C/IMLLKOM cubHO ! 3aTeM 3aBuHTUTE AepxaTenb 606uHbl (3).

e YcTaHoBWTe noaxoasiumin(me) segywmin(ue) ponmk(un). e MoctaBnsiemMble poavku - Asyxkenobyatoie (0,6 v 0,8 MM). BuamMmblii Ha
pOSIMKE AMaMeTp - TOT, KOTOPbIV Mcnosnb3yeTcs. [ns npoBosioku 0,8, HY>XXHO MCMonb30BaTh x&énob 0,8. [Ans CBapku antoMUHUS UK
MOPOLLKOBOW NMPOBO/IOKM UCMOMb3yHTe noaxoasawmii(ve) ponvk(u). (Fig B)

YTo6bl OTperynnpoBaTh AaBieHUE NOAAOWEro MexaHu3Ma AencTBynTe cneaytowwmm obpasom (Fig C) :

o OTBMHTUTE KONecrKo (4) Ao Npeaena u onycTuTe ero, BCTaBbTe NMPOBOJIOKY M 3aTEM, 3aKpOoWTe NOAAOLMI MEXaHM3M, He 3aTaruBas
C/IMLLKOM TYrO.

o BkiloumTe MOTOP HaXkaTueM Ha KHOMKY ropesku

® 3aBVHTUTE KOSIECMKO, NPOAOIIKAs HAXMMaTb Ha KHOMKY. Kak Ha4yHeTCcs nogaya npoBOJSIOKW, MpekpaTuTe 3aBUHUYMBaHME.

NB: ans afloMMHUSA OTPErynnpyiTe AaBsieHne Ha MUHUMYM, YTO6bl HE pa3fAaBUTb NPOBOJIOKY.

e BbinycTuTE NPOBO/OKY M3 rOpPenKu NPUMEPHO Ha 5 CM 1M HacaamTe Ha KOHYMK rOpesikn KOHTaKTHYIO TpybKy, moaxoasilyo Ans
ucrnons3yemoit npoeonoku (fig. D), u conno (fig. E).



S

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

®

NOAKJTHOYMEHUE F'A3A
DTOT annapaT OCHalLeH 6bICTPOAENCTBYIOLWEN coeanHUTENbHOM MyhTON. Mcnonb3yliTe BXoAsLLee B KOMIMIEKT NepexoaHoe

YCTPOWCTBO.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG

MoOBEpHWTE BEpXHee KOMEeCMKo, MoKa He
nosiBUTCS pexkum MMA.

&
©

MeTtopn
- Ar+CO?2 COz2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
a3 v v v v v v v v v
! ! ! ! N ! ! ! ! !
@ NpoBOIOKK 0_61_ 8'8 0_6i 8'8 08-1.010.8-1.0(0.9-1.2 0.8 0.8-1.0 0.8 1.0 1.0
noaunums(yrosn)
e Al Al Al Al Al Flat Flat Flat Al Al
MMA
¢ Bbibop pexxuma MMA YaepxuBante KHOMKY 2 HaXxaTol U AnnA

* HacTpoiika cBapo4HOro Toka

MoBepHUTE BEpXHEE KOIECUKO ANS
pEeryMpoBKM TOKa CBApPKMW.

(&)

=]
=]
pux]
= |

e Hactpoitka Arc Force

MOBEPHUTE HUXKHEE KOMECHKO ANs
HacTpoliku Arc Force.
HacTpolika ot 0 o 100%

o)

nnA

e Hactpoiika Hot Start

YnepxuBaliTe KHOMKY 3 HaxaTou u
NOBEPHUTE BEPXHEE KONECUKO A1s
HacTpoviku Hot Start.

Hactpolika ot 0 o 100%

Q- @

nrA
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CBAPKA 3JIEKTPOZIOM C OEMA3KOM
¢ B pexxume MMA, kabenb MHBEPCUM MOJISIPHOCTU AOSKEH ObiTh OTK/OYEH AN MOAKIIOYEHUS Kabeneln AepaTtens 3nekTpoaa u

3a)kKMMa Maccbl Yepe3 KOHHeKTopbl. CobtoAaiTe NonspHOCTM, YKasaHHbIE Ha YMaKoBKE 3/1eKTPOAOB.

o CobnitoaaiiTe 0bLENPUHSTLIE NPaBUIa CBApKU.
¢ JTOT annapat umeeT 3 dYHKLUMM, NPUCYLLME MHBEPTOPHLIM annapaTam :

- Hot Start (Fopsiunin CTapT) - aBTOMaTUYECKOe YBE/IMUYEHNE CBAPOYHOrO TOKAa B Havase CBapKMu.

- Arc Force (®opcax Ayru) - dyHKUUS, NPEnsSTCTBYOLWAs 3a5MMNaHUIo 3/1EKTPOAA NYTEM YBEMYEHUSI CBAPOYHOrO TOKa B MOMEHT

KacCaHWAa aneKTpoaoM CBapOHHOVI BaHHbI.

- Anti-Sticking cny>xuT Ans npeaynpeXxxaeHnst NpokanMBaHus 3N1eKTpoAa NP ero 3aunnaHum U erkoro OTpbIBa 3asMMLLEro 3/1eKTPoAa.

CoBerTbl :

Cnabbiit Hot Start ans TOHKMX NIMCTOB MeTasNa U CusbHbIN Hot Start ana Hanbonee TpyAHOCBapVBaEMbIX METaIOB (3arpsi3HEHHbIE

U OKUCJIEHHbIE ,quanm).

TIG PRO (FOPEJIKA C EBPO-PA3BEMOM)

¢ Boibop pexxuma TIG Pro (Fopenka ¢
€BPO-pPa3beMOM)

YaepxvBanTe KHOMKY 2 HaXaTow U
MOBEPHUTE BEPXHEE KOJIECMKO, MOKa He
nosiBuTcsa pexxum TIG Pro.

Q>+ »

lTI I E MANUAL

e HacTpoiika cBapo4HOro Toka

Mcnonb3yiiTe BEpXHEE KOSIECUKO

¢ HacTpoiika 3aTyxaHus ayrv (downs-
lope)

Mcnonb3yiiTe HKHEE KONECUKO

o)

e Hactpoliika post gaz

YaepxxuBante KHOMKY 3 HaXxaTol U
NOBEPHUTE BEPXHEE KOJIECMKO AN
HacTpoiku Post Gas.

Q- @

| GRS =11

TIG EASY (FOPEJIKA C KJIAMAHOM)

e BoiignTe B pexxum TIG EASY (Fopenka
C Kf1ianaHom)

YnepxxuBanTe KHOMKY 2 HaXaTon U1
MOBEPHUTE BEPXHEE KOSIECMKO, MOKa He
nosieuTca pexxnm TIG EASY.

Q>+ B

iTIG
ERSY

* HacTpoiika cBapouHOro Toka

Mcrnonb3yiiTe BepxHee KONeCrKo

o)
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CBAPKA TIG LIFT

Ceapka TIG DC pomkHa OCywwecTBASTbCS B Cpefe 3aluTHOro rasa (AproHa). Bel MoxeTe noacoeamHuts EURO-ropenky u umeTb
[JOCTyN K perynMpoBKaM 3aTyxaHusi Ayri U MOCT-rasa, WUam ropesiky C KnanaHoM, KOTopasi NO3BOJSIET TOMbKO PyYyHOe ynpasneHue
pacxoaom rasa.

[ns cBapku B pexume TIG cnegynte nosTanHo :

Ceapka TIG Lift ropenkoit c eBpo-pa3beMoM Csapka TIG Lift ropenkoii c knanaHom
e CM. noakntoveHust Ha cTp. 4. e CM. nogkntoveHust Ha cTp. 4.
e [logcoeanHuTe ra3oBbl LWIAHT K 3anHe171 4acTu annapata K | e [MoacoeanHute ra30Bbll LWIAHT ropesiku K CBapo4yHOMYy
CBapOYHOMY pefyKTopy ra3oBoro 6annoHa. peayKkTopy ra3oBoro 6anioHa.
o OTperynupyinTe pacxof rasa Ha peayKTope rasoBoro o OTperynupyinTe pacxofi rasa Ha peflyKTope rasoBoro
6annoHa. 6annoHa, 3aTeM OTKPOMNTE KnanaH ropenku.
o [11n9 NoaXunra KOCHUTECh CBapMBaEMOVI AEeTann n 3ateM o [lomxur :
Ha>XMUTE Ha KHOMKY FOpesikn.
° 3aTyxaHue Ayru 1 3aTeM MocT-ra3 aBToMaTUYecKu KocHUTeChb 3neKTposoM

BKJTHOYAIOTCS MPU OTMYCKAHWUM KHOMKW. 3TWU NapaMeTpbl MOXHO

CBapuBaeMon aetanu
HaCTpOUTb Ha annaparte.

¢ B KOHLEe CBapK# :

OTBeauTE aNeKTpoa OT
4 CBapvBaeMon IeTanu Ha 2-5 MM

3aKpoiTe ras TosbKo Nocse Toro, Kak BosibhpaMoBbiii
3N1EKTPOA AOCTATOUHO OX/TAANTLCS.

3aTyxaHue Ayru C peryiupyeMoii npoao/HKMTeNbHOCTbIO (Tonbko npu EURO-ropenke)

3TO COOTBETCTBYET BPEMEHW B KOHLIE CBApKE, HEOBXOAMMOMY /15t MOCTEMNEHHOMO CHIDKEHUSI CBAPOYHOrO TOKa 10 OCTAHOBKU Ayru.
3Ta dhyHKUMA NpeaynpexaaeT TPELIMHbI U KpaTepbl B KOHLE CBapKM.

Mo yMonuaHmio 3Ta yHKLUMA 3a4aHa Ha 0 cex.

MocT-ras c perynupyemoii Npoao/mMHKUTENbHOCTbIO (ToNnbko npu EURO-ropeske)
STOT MapaMeTp onpefenseT BpeMsi, B TEYEeHWEe KOTOPOro ra3 npoAo/hKaeT noaaBaTbCsa MOCne 3aTyxaHus Ayru. 3TO Mo3BonseT
3aWMTUTL CBApUBAEMYIO [ieTallb U 3NIEKTPOA MPOTUB OKUCEHNS.

PexoMmeHpayeMble kKoM6uHauum / 3aTouka NeKTpoaa

@ dnekTpoaa (MM) =
\ : Tok @ [NpoBonokn @ Conna Pacxop raza
t mm (A) (npucapo4Horo (MM) (AproH n/muH)
MeTanna)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

[nsa ontumanbHoOro CDYHKLI,MOHVIDOBaHVIFl SNEKTPOA AOJDKEH 6bITb 3aTOYeEH cneayowmm o6pa30M H

d L=2,5xd
L

NMB% W CPEAA NCNOJIb3OBAHUA

o OnucaHHbI annapaTt UMEET BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY TUMA «MOCTOSIHHOE HanpsbkeHue». Ero MB% cornacHo Hopme EN60974-1
yKasaH B NpVBEAEHHON HUXe Tabnuue:

| | X/ 60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

S [MIG-MAG 200A @ 20% 135 A 110 A
2 [MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
~ Twic 200A @ 22% 140 A 115 A
> [MIG-MAG 150A @ 22% 115 A 100 A
S |MMA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ Twic 180A @ 17% 120 A 105 A

e AnnapaTtbl MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 otHocaTcs k Knaccy A. OHu pa3paboTaHbl A1 UCMO/Ib30BaHUSI B MPOMbILLIEHHON
nnun npodeccuoHanbHoM cpege. B ntoboit Apyroi cpeae MOXET 6biTb CIIOXHO 06eCneynTb 3NEKTPOMarHUTHYH0 COBMECTUMOCTb. He
MCMonb30BaTh B CPefe coAepXKallein MeTanIM4eckyto Nblnb-npoBoAHNK. Annapat MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 cooTBeTCTBYET
Hopme CEI 61000-3-12.
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TEN10OBASA 3ALLIUTA U COBETbI

Kor,qa B annaparte cpa6aTb|BaeT TennoBagd 3allinTa, TO OH He BblAaeT TOKa. Ha 3KpaHe NoABNAETCA MKOHKa neperpesa n oHa MUraeT
roka TemrepaTypa annaparta He CHU3UTCS 40 HOPMaJibHOM.

e OcTaBnaunTe OTBEPCTUA B annapaTe CBOGO,CI,HbIMVI ansa CBOﬁO,lJ,HOFO NnpoxoXXaeHusa Bo3ayxa.

e [locne CBapku 1 BO BpeEMS CpaﬁaTbIBaHVIﬂ Ten0BoM 3aunThbl oCcTaBnsnTe annapat NoAKAYEHHbIM ANA OXNaXXAEHUS.

Kak npasuso :

o CobnioaaiiTe 0bLENpPUHSTLIE NPaBUia CBapKU.

L4 YGE,IJ,VITer, YTO BEHTUNAUNA AOCTAaTOYHas.

e He paboTaliTe No BlakHON NOBEPXHOCTU.

OBCJ/TY)XXUBAHME

¢ TexHu4eckoe 06C/yXMBaHUE AOMHKHO NMPOMU3BOAUTLCS TONBKO KBAMMULMPOBAHHBIM CreLManncToM.

o OTK/IIOUMTE MUTaHWE, 3aTEM BbiHbTE BW/IKY M3 PO3ETKU U AOXKAWTECH OCTAHOBKWM BEHTWUMATOPA Mepes TeM, Kak MpUCTYNUTb K
TexobCyXuBaHWIO annapaTta. BHyTpy annapaTa BbICOKME U OMacHble HanpsKEHUEe U TOK.

e PerynsipHo OTKpbIBaliTe annapaT 1 NpoayBaiTe ero, 4tobbl OUNCTUTL OT MblIK. Heo6Xx0AMMO Takke NPOBEPSITb BCE 3MIEKTPUYECKME
COEAMHEHWSI C NMOMOLLbIO M30/TMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. MpoBepKa A0MKHA OCYLLECTBASTLCS KBAMMULIMPOBAHHBIM CNELMAnCTOM.
e PerynspHo npoBepsinTe COCTOSIHWE LIHYpa NUTaHus. ECn LWHYp NUTaHUs NOBPEXAEH, OH O/MKeH bbiTb 3aMeHEH NPOM3BOANTENEM,

€ro CEpBUCHOW CNy>601 UM KBanMULIMPOBAHHBLIM CMELMANIMCTOM BO M36exaHne OnacHOCTY.

BE3OINACHOCTb

CBapka MOXXeT 6bITb ONacHOM U Bbi3BaTb TSHKEJIble U aXKe CMepTesibHble PaHeHUs. 3alUTUTECh CAMU U 3alLUTUTE
OKpY)KaloLMX.
Cob6nropaiite cnegylowme npasuia 6e3o0nacHOCTH:

JlyueucnyckaHue ayrum: 3alWmMTUTECH C MOMOLLBID MackM CBapliMka C unbTpaMu, COOTBETCTBYylOWMMKM HopMe EN 169
nnm EN 379.

[Aoxxab, nap, Bnara: Mcnonb3yiiTe annapaT B YMCTON cpeae (CTeneHb 3arpsi3HEHHOCTM < 3), Ha POBHOM NOBEPXHOCTH
M Ha paccTosiHMM bonee MeTpa OT CBapuBaeMoW AeTanu. He mcnonb3oBaTb Noa AOXKAEM wan
CHerom.

Yaap aneKTpuyeckum STOT annapaT MOXHO MOAKIoYaTb TOMbKO K OAHO(MA3HOMY MUTaHUKO C 3a3emsieHveM. He

TOKOM: [0TparvBanTeCh A0 YacTel, HaXOAALWMXCS NOA HaNPsSXKEHUEM.

Mapexus: He nepeHocuTb annapat Haj MtoaAbMU UK NpeaMeTamu.

Oxkoru: Hocute pabouyto oaexzay 13 orHeyrnopHoi TkaHu (XI0MOoK, CNeLoBKa UK IXKMHCOBKA).

PaboTaiiTe B 3alUMTHBLIX NepyaTkax U GapTyKe U3 OrHeyrnopHO TKaHK.
3alLUTMTE OKPYXKAIOLLMX C MOMOLLbIO 3aLLMUTHLIX OFHECTOMKMX SKPAHOB Ui NpeaynpeauTe nx He
CMOTPETb Ha Ayry v OCTaBaThbCs Ha 6€30MacHOM PaCcCTOSHUM.

Puck noxkapa: Y6epuTe Bce BO3ropaeMble NpeaMeThl M3 paboyero NpocTpaHcTea. He paboTaiiTe B NpUCyTCTBUM
BO3ropaemoro rasa.

ObiM: He BabixalTe cBapoYHble ra3 1 AblM. Micnosb3yiiTe annapaT B XOPOLLO NPOBETPUBAEMOM MeCTE.
Ecnwv Bbl BapuTe B NMOMELLEHMN, TO A0/HKHA ObITb BbITSKKA.

Mepbli JTiobyto cBapoYHYytO onepauumio:

npeaocTopoMHOCTHU - B MecCTax, rie BO3MOXEeH PUCK yaapa 3/1EKTPUYECKUM TOKOM,

OOMNOJIHUTENbHbIE: - B 3aKPbITbIX NMOMELLEHUSIX,

- B MPUCYTCTBUM BO3rOPaeMbIX WM B3pbIBOOMACHbIX MaTepuanoB, Bceraa [o/MkKHa ObiTb
npeaBapuTenbHO 0A0BPEHbI «OTBETCTBEHHBIM SKCMEPTOM>» U BbIMOSHEHbBI B NMPUCYTCTBUM NIOAEN,
cneumanbHo 06yYeHHbIX A8 OKa3aHus NepBoi MOMOLLIM B ClyYae HeobXoAMMOCTM.
HeobxoanMoO MCNonb30BaTh TEXHUYECKME CPEACTBa 3alUMTbl, OMUCaHHble B TexHU4Yeckown
Cneundukaummn CEI/IEC 62081.

CBapka Ha BbICOTe 3anpeLlieHa, KpoMe C/yYaeB 1CMosb30BaHusa nnathopM 6€30MacHOCTy.

Jnya, ucnonb3yrowme 3/1eKTPOKapANOCTUMYJISITOPbI, AO/HKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpaua nepen pa6oToi ¢ AaHHbIMK
annapatamu.
OnHaKo Mbl He COBETYEeM 3TMM JIMLIAM MCNO/Ib30BaTh AaHHbIE annaparbl.
He ucnonb3yiiTe annapar Ans pa3MopakuBaHUsi KaHaIM3aLWiA.
OCTOpOXKHO 06paLaifTech C ra3oBbIM 6as/IOHOM, CYLLECTBYET ONacHOCTb B CJly4yae
noBpexaeHusi 6asJIoHa UN ero BeHTUNS.
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HEMCNPABHOCTH, UX NPUYNHDbI U YCTPAHEHMUE

LioB

HENUCIMPABHOCTU | NX MPUYUHDLI YCTPAHEHME
HeperynsapHas Hannaebl MeTanna 3abuBatoT oTBepcTe | OUMCTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY MMM NOMEHANTE ee 1
rnoaava cBapo4HoM CMaXXbTe COCTaBOM MPOTUB NPUANNAHKS
MNPOBO/IOKA. [poBONOKa NPOKPYYMBAETCS B PONMNKaXx - MNpoBepuTb cuy CKaTusl poIMKaMm NPOBOSIKN U UX

e 3aMEHUTb
s - [lInaMeTp NpOBOJIKM HE MOAXOAUT K POJIUKY.
~
= - Tpybka-nNpoBOAHUK NPOBOJIOKM B FOPESIKE HE
= noAXoaunT.
-ABuratenb TOpMO3HOEe YCTPOMCTBO 606MHBI UK OcnabbTe TOPMO3 M POJIMKK
pa3MaTbiBaHUSI HE pOMMKa CULIKOM Tyroe
pabotaer MNpobnema an.nuTaHus MpoBepbTe, YUTO KHOMKa Mycka B NnosioxkeHun BKJ1
Mnoxasa nogayva HuteHanpasnstowas Tpybka 3arpsiszHeHa | OuncTute unm 3aMeHuTe ee
NPOBOJIOKM. WM NoBpexXaeHa
Ponuk He pocTaTovyHO 3aTAHYT MoaTsHuTE ponuk
TopMO3HOe YCTPOMCTBO 606MHbI CINLLIKOM | Pa3oXxxmuTe TOpMO3
TYro 3aTsHyTO
OTcyTCcTBYET AnnapaTt HeNpaBU/IbHO MOAK/TIOYEH K MpoBepbTe NOAK/IOYEHNE K PO3ETKE U ee
CBApOYHbIM TOK cetn [EeNCTBUTENBHO NI OHa oaHOMA3Has C HyNEM.
HenpaBunbHOE NoakItoYeHne Macchl MpoBepbTe Kabenb Macchl (NOACOEAMHEHUNE U 3aXKNM)
CWTOBOM KOHTaKTOp He paboTaeT MpoBepbTe KHOMKY ropesnku
MpoBonoka HuteHanpaBnstowas Tpybka MpoBepbTe HATEHANPaBAAIOLLY TPYOKY M KOpryc
& |3actpesaet nocne pacnsoLLeHa ropesnku
I
@ MNPOXOAa HEpes ponnk lpoBonoka 3acTpeBaeT B ropeske OuyncTUTE UK 3aMeHUTE ee
Q M M
o HeT kanunnsipHon Tpyoku. MpoBepbTe HanMune KanuISpHON Tpyoku
(0] v
5, CKOpOCTb NPOBOJIKN C/IMLLKOM BbICOKas. OTKOppeTupymnTe nogayvy rasa.
a . . >
8 | MopucTbiit cBapouHbIM | HepoctatouHas noaaya rasa OTKOppeTupymnTe Nnogayvy rasa.

3auncTUTE OCHOBHOWM MeTasl.

B 6annoHe 3akoHumncs ras

3aMeHuTe 6annoH

HeynosneTsopuTenbHOE KayecTBo rasa

CMeHuTe ras.

LiMpKynsiLums BO3ayXa WA BO3AeNCTBUE
BeTpa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSKM, 3aLUTUTE CBAPOUHYIO
30HY

Conno rasa cnvLIKoM 3arpA3HEHHO.

OuunctuTe Conno um 3aMeHnTe ero

[poBosioka nnoxoro KayecTsa

Mcnonb3ayiiTe noaxoasilyto ans ceapkun MUM/MAI
MpOBOJIOKY.

CapvBaeMasi NOBEPXHOCTb B MI0XOM
COCTOSIHUM (pXKaBYuMHa U1 T.N.)

3aunctutb CBapuBaeMyto AeTalb nepea CBapKOVI.
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Annapart He BbljaeT
CBapOYHbIli TOK,

rpu 3TOM roput
naMmroYka MHaMKaTopa
TEPMO3aLUUTHI.

CpaboTana Tennosas 3awmTta annapara.

XaonTte oxnaxaeHns B Te4eHne NpubamanTensHoO 2
MWHYT. JlTaMno4Ka BbIK/THOYNTCS.

YacTuubl UCKpeHns
CnLKoa
3HAYUTENbHbI.

HanpsbkeHne ayru cnuwkoM HU3Koe unu
C/IMLLKOM BbICOKOE.

MpOBEPUTL HACTPOWKM CBAPKM.

HenpaBunbHOe 3aKkpernneHve Macchbl

MpoBepuTb N YCTAHOBUTb 3aXXMM MACChbl KaK MOXHO
6nmxKe K 30He CBapKu

3alUMTHOro ra3a Hel0CTaTOYHO

OTperynupyiiTe pacxog rasa

HeT ra3a Ha BbIxoae

[noxoe noakni4yeHne rasa

MpoBepbTe NPaBUIbHO S MOAK/IHOUYEHO COEANHEHNE

LBonbgpamoBblin
3NEKTPOA OKUCNSETCS
U TYCKHEET B KOHLIE
cBapku

30Ha cBapku

=
S |43 ropenky. rasa psiaoM c asurateneMm. MpoBepuTb 3NeKTpoKIanaH
& | Ancnneit ropu, Ho
) Kabenb 3axkvmMa mMaccel unn gepxartens o
# |annapat He BblaaeT MpoBepbTe NOAKNOYEHNE CBAapPOYHbIX Kabenei.
S |rok 3MeKTpoAa He CoeanHeHbI C annapaToMm.
p .
§- Annapat BK/OYEH.
8 Bbl owyulaete
nokasnblBaHue npu AnnapaT He 3a3eMJIeH. MpoBepbTe po3eTky M 3a3eM/IeHVe Ballero annapara.
NMPUKOCHOBEHUN K
Kopnycy.
AnnapaT BapuT C CBepbTe MONSIPHOCTb C PEKOMEeHAALMAMM Ha KOpobke ¢
P P Owwnbka nonsapHoCTH P P P Aal P
TpyAoM 3M1EeKTPOAAMM
Mpu BKOYEHUN H
anpsbkeHue NUTaHus He cobnoaeHo
P o A MpoBepbTe 3NEKTPUYECKYHO MPOBOAKY UK
Ha aucnneu (230B opHodazHoe +15% wnv 400B
o reHepaTOpHYIO YCTaHOBKY
BbICBEUMBAETCH TpexdazHoe +15%)
Annapat BKk/toyaeTcs, | HanpsbkeHue B ceTu nnioo meHee 85B MpoBepuTb HanpsHKeHne B CETH
HO 3KpaH OCTaeTcs nmbo bonee 265B
nycTbIM
Wcrnonb3yliTe BoNbhpaMoBbIM 3MEKTPOA NOAXOASILLErO
MpuuvHa pedekta -  BonbhapMosbiii | PA3MEPA
HecTtabunbHas ayra 3J1eEKTpOA MCI'IOJ'IbByVITe BOﬂbd)paMOBblVl 3J1IEKTPOA
MOArOTOB/NEHHbIN HaANeXalmM obpa3om
I§ CnuwkoM 60sbLLION pacxoa rasa YMeHbLWTb pacxos rasa
=

P3awmnTnTb 30HY CBApKM OT CKBO3HSIKOB

MNpobnema nogaun rasa uauM ras 6bin
OTK/TIOYEH C/IMLIKOM paHo

MpoBeEpUTb W 3aTSHYTb BCE ra30Bble COEAUHEHUS.
MoaoXAaTh KOTAa 3MEKTPOA OCThIHET M MOC/e 3TOoro
BbIK/TIOYUTD ras.

SneKTpos nnaBuTcs

OwubKka nonspHoCTH

MpoBepuTb, YTO 3aXKMM MaccChl NOACOEAMHEH K +
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BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig deze handleiding door. De MULTI-
PEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 apparaten zijn multi-proces lasapparaten voor MMA, TIG, en MIG/MAG gevuld draad. Ze beschikken
over de synergie voor het MIG/MAG lassen. Ze worden aanbevolen voor het lassen van staal, RVS en aluminium. De instelling is
eenvoudig en snel dankzij de integrale «synergetische» modus.

ELEKTRISCHE VOEDING

De effectieve stroomafname (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het toestel. Controleer of de stroomvoorziening en de
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In bepaalde
landen kan het nodig zijn om het stopcontact aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. Het toestel moet dusdanig
geplaatst worden dat het stopcontact altijd toegankelijk is.

Gebruik geen verlengsnoer met een kabelsectie kleiner dan 2,5 mm2. De MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 worden geleverd
met een 16A stopcontact type CEE7-7. Ze moeten aangesloten worden op een GEAARDE voeding tussen 110V en 230V 50/60 Hz,
beveiligd door een 16A hoofdschakelaar (32A bij 110V).

- Bij een spanning <85V of > 265V kan het toestel niet opgestart worden.

- De MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 lasapparaten zijn beveiligd tegen overspanning, en schakelen zich in dat geval automatisch uit.

OMSCHRIJVING VAN APPARAAT (FIG I)

1- Toetsenbord voor het inbrengen van de lasinstellingen 6 - Spoelhouder 100/200mm (200.2) of 200/300mm (200.4 XL
(handmatig of synergetisch). / 201.4)

2 - Aansluiting positieve polariteit 7 - Uitgang voedingskabel (2,10 m)

3 - Aansluiting negatieve polariteit 8 - Adapter voor snelkoppeling gasaansluiting.

4 - Polariteit-inversie kabel 9 - Schakelaar aan/uit

5 - Aansluiting voor standaard Europese toorts.

BEGINNEN

De aan/uit schakelaar bevindt zich aan de achterkant van het apparaat, draai op «I» voor het inschakelen van het lasapparaat.
Tijdens het lassen mag deze schakelaar nooit op «O» gedraaid worden.

MIG HANDMATIG - FIG III

¢ Keuze handmatige MIG modus Houd knop 2 ingedrukt en draai de B [ Manva
bovenste draaiknop tot MIG Manual ver-
schijnt. Voor bevestigen handmatige MIG
modus, laat knop 2 los.

(jD+ »

e Instelling van de draadsnelheid Draai aan de bovenste knop voor het [ H

instellen van de draadsnelheid
§Ct§ []===-a
U=-==-y

2 23..

e Instelling van de boogspanning Draai aan de onderste knop voor het [ s H

instellen van de boogspanning ~
U===y

L (SOv

o)

o)

¢ Het instellen van het beheer van de ¢ Houd knop 3 ingedrukt om naar de
toorts met SPOT en DELAY modi normale modus te gaan.

e Houd knop 3 ingedrukt en draai aan de
bovenste draaiknop om de SPOT-modus
te bereiken en te configureren. Instelling
van 0,5tot5s.

Draai aan de onderste knop om de
DELAY modus in te stellen. Instelling van
0tot5s.

Bspor S Boetay 05

Q- @

47



S

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

MIG SYNERGIE - FIG III

e Selectie Synergetische MIG/MAG modus

Houd knop 2 ingedrukt en draai de
bovenste knop tot MIG Synergic.

Ci%—lb

I ITl | E SYNERGIC

¢ Keuze van het draad type

Houd knop 2 ingedrukt en draai de
onderste draaiknop, voor het menu
materiaalkeuze. Selecteer het gewenste
materiaal met de bovenste draaiknop.

Q=

ECUSE j

ey

» Keuze van de draad diameter

Houd knop 2 ingedrukt en gebruik de
onderste draaiknop voor het menu keuze
draaddiameter. Kies de gewenste diame-
ter met de bovenste knop. Laat knop 2
los om uw keuzes te bevestigen.

(j%—lb

(P0G

o Keuze dikte werkstuk

Draai aan de bovenste knop voor het
instellen van de dikte van het werkstuk.

o)

M1 [ synereic
SCUSH | j
206, [

[i]===a

e Instelling van de booglengte

Draai aan de onderste knop voor het
instellen van de booglengte.

Die kan verlengd (0 -> 9) of verkort

(0 -> -9) worden, voor een diepere

of minder diepe penetratie van het
materiaal. Als u voor de eerste keer last,
raden wij u aan om de lengte op 0 in te
stellen.

o)

M1 [ svnereic
SLCUS
[@0B.. ]

e Keuze van de laspositie

Houd knop 1 ingedrukt en draai aan één
van de twee draaiknoppen om uw lasap-
paraat in te stellen.

Q-

¢ Het instellen van het beheer van de
toorts met SPOT en DELAY modi

¢ Houd knop 3 ingedrukt voor normale
modus.

o Blijf knop 3 ingedrukt houden en draai
de bovenste knop om de SPOT-modus
te bereiken en te configureren. Instelling
van 0,5 tot 5 s.

Draai aan de onderste knop om de
DELAY modus in te stellen. Instelling van
0tot5s.

Q- @

Bspor 05, Boeay 05
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SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN STAAL/ RVS (MAG MODUS)

Dit toestel is geschikt voor het lassen van staaldraad van 0,6/0,8/1.0, of rvs draad van 0,8/1.0.

Deze lasapparaten zijn standaard uitgerust voor @ 0,8 staal of RVS lasdraad. De contact buis, de groef van de aandrijfrol en de mantel
van de toorts zijn voor dit gebruik bestemd. Gebruik voor het lassen met een draad diameter van 0,6 een toorts die niet langer is dan
3 m. De contact buis moet verwisseld worden (fig IT A). De aanvoerrol van de haspel is 0,6/0,8 omkeerbaar. Plaats in dit geval de
roller zo, dat u 0,6 kunt lezen. Voor het lassen van staal dient u een specifiek gas (Ar + CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan
variéren, afhankelijk van het gebruikte gas. Gebruik voor RVS een CO2 mengsel van 2%. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies
vragen aan uw gasleverancier. De gastoevoer voor staal is tussen 8 en 12 L/m, afhankelijk van de werkomgeving. Voor de polariteit,
zie pagina 4.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODUS)

Dit toestel is ook geschikt voor het lassen met aluminium draad van 0,8 tot 1.

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw
gasleverancier. De gastoevoer voor aluminium ligt tussen 15 en 25 L/min afhankelijk van omgeving en ervaring van de lasser.

De verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium zijn :

- Rollen : gebruik speciale rollen voor het lassen van aluminium.

- De druk van de aanvoerrollen van de haspel op de draad : zet er minimale druk op, zodat de draad niet geplet wordt.

- Capillaire buis: Verwijder de capillaire buis voor het lassen van aluminium.

- Toorts: gebruik een speciale aluminium-toorts. De speciale aluminium toorts heeft een teflon mantel om de wrijving te verminderen.
NIET de mantel bij de aansluiting afknippen!! deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden. (fig. IIB)
- Contact buis: gebruik een contact buis SPECIAAL aluminium, aangepast aan de diameter van de draad. Voor de polariteit, zie pagina 4.

LASSEN MET « NO GAS » DRAAD

Voor de instellingen bij dit gebruik, zie de aanwijzingen op pagina 4.

Lassen met gevuld draad en een standaard buis kan oververhitting en beschadiging van de toorts veroorzaken. Gebruik bij voorkeur
een speciale « No Gas » buis (art. code 041868) of verwijder de originele buis (Fig. III D).

Voor de polariteit, zie pagina 4.

PROCEDURE VOOR HET MONTEREN VAN SPOELEN EN TOORTSEN (FIG IV)

» Haal het mondstuk (fig E) en de contact buis (fig D) van de toorts af. Open het klepje van het apparaat.

* Plaats de spoel op zijn houder (Fig A):

Houd rekening met de aandrijfpen van de spoelhouder. Om een 200 mm spoel te monteren, draai de spoelhouder maximaal aan.

De adapter (1) kan alleen worden gebruikt voor het monteren van een 200 mm-spoel.

e Stel de de rem (2) van de spoel af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. Over het algemeen : niet te
strak aandraaien ! Schroef daarna de spoelhouder (3) aan.

e Plaats de geschikte aanvoerrollen. De bijgeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef (0,6 en 0,8). De indicatie die leesbaar
is op de aanvoerrol is degene die wordt gebruikt. Voor 0,8 draad, gebruik de 0,8 groef. Gebruik de geschikte aanvoerrollen voor het
lassen van aluminium of gevulde draad. (Fig B)

Om de druk van de draadrollen aan te passen, gaat u als volgt te werk (Fig C):

¢ Draai de schroef (4) maximaal los en duw hem naar beneden, steek de draad in en sluit de haspel losjes.

¢ Druk op de trekker van de toorts om de motor op te starten

¢ Draai de schroef aan terwijl u op de trekker blijft drukken. Stop met aandraaien wanneer de draad meegetrokken wordt.

Nb: voor aluminium draad, zet er minimale druk op zodat u de draad niet beschadigt.

e Laat de lasdraad ongeveer 5cm uit de toorts komen, plaats daarna de bij de draad passende contact buis (fig. D), en daarna de
geschikte gasbuis (fig. E).
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®

GASAANSLUITING

Dit apparaat is uitgerust met een snelle aansluiting. Gebruik de met het apparaat meegeleverde adapter.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG

Procédé
c Ar+C0O?2 COo2 Ar Ar+CO2 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
aZ v v v v v v v v v
| | | | N | | | | |
o possivle [ 0708100798 108-10/08-10{09-12| 08 [08-10| 08 1.0 1.0
pg;ilfic?angge toutes toutes toutes toutes toutes a plat a plat a plat toutes toutes
MMA
¢ Keuze van de MMA modus Houd knop 2 ingedrukt en draai de gnnr
bovenste knop tot MMA verschijnt. a
|
/Jr\
e Intensiteit instelling Draai aan de bovenste knop voor het MnNA
instellen van de las-intensiteit.
o At B
e Instelling Arc Force Draai aan de onderste knop voor het MnNA
instellen van de Arc Force.
Instelling van 0 tot 100%
V2N ;
O N 2s;
e Instelling Hot Start Houd knop 3 ingedrukt en draai de MMA
bovenste knop om de Hot Start in te
stellen. ®
Instelling van 0 tot 100% N .
o —
| Hok SO
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LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

¢ In MMA dient de polariteitskabel losgekoppeld te worden, om de elektrode-houder kabel en de massa-klem in de aansluitingen te
bevestigen. Respecteer de polariteit aangegeven op de elektrode verpakking.

 Volg de standaardregels van het lassen.

o Uw apparaat is uitgerust met 3 speciale Inverter functies :

- Le Hot Start geeft een verhoogde startstroom aan het begin van het lassen.

- De Arc Force geeft een hoge stroomintensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad komt.

- De Anti-Sticking functie vergemakkelijkt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt, zonder uitgloeien.

Aanbevelingen :
Een zwakke Hot Start voor dun plaatwerk, een hoge Hot Start voor moeilijker te lassen metalen (vervuilde of verroeste stukken).

TIG PRO (EURO TOORTS)

e Keuze van de TIG PRO modus Houd knop 2 ingedrukt en draai de r'llls'“"”‘*L

(Euro toorts) bovenste knop tot TIG Pro verschijnt.
% D =TT TA
= =y

e 23..

e Intensiteit instelling Gebruik de bovenste draaiknop TIG H

(jD+ »

Beo

v (B0a

e Downslope instelling Gebruik de onderste knop TIG H
: Pro

o)

o)

e Post gas instelling Houd knop 3 ingedrukt en gebruik de
bovenste draaiknop om de Post Gas in te
stellen.

Q- @

| GRS =11

TIG EASY (TOORTS MET VENTIEL)

e TIG EASY modus kiezen (Toorts met Houd knop 2 ingedrukt en draai de ITIG
ventiel) bovenste knop tot TIG EASY. ERSY

Q- =

e Intensiteit instelling Gebruik de bovenste draaiknop TIG
ERSH

Q
=
|
=
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TIG LIFT LASSEN

Bij TIG DC lassen moet altijd een beschermgas worden gebruikt (Argon). Het is mogelijk om ofwel een EURO-toorts aan te sluiten,
en zo te beschikken over de functies downslope en post-gas, of een toorts met een ventiel aan te sluiten, waarmee u de gastoevoer
alleen handmatig kunt regelen.

Volg voor het TIG lassen de volgende stappen :

TIG Lift Pro lassen, met een toorts met Euro-aans- TIG Lift EASY, met een toorts met ventiel
luiting

e Zie pagina 4 voor de aansluitingen. e Zie pagina 4 voor de aansluitingen.

« Sluit de gasleiding aan aan de achterzijde van het apparaat en | e Sluit de gasleiding van de toorts aan op de drukregelaar van
aan de drukregelaar van de gasfles. de gasfles.

» Regel de gastoevoer met de drukregelaar van de gasfles. e Stel eerst de gastoevoer in met de drukregelaar van de

e Om op te starten, raak het werkstuk aan, en druk vervolgens | gasfles, open daarna het reduceerventiel van de toorts.
op de trekker van de toorts. e Starten:

¢ Bij het loslaten van de trekker worden de functies downslope
en post-gas geactiveerd. Deze kunt u via het lasapparaat Raak de met elektrode het
instellen. te lassen werkstuk aan

¢ Aan het einde van het lassen :

Trek de elektrode terug, op
2 tot 5 mm afstand van het
4 te lassen werkstuk

Sluit het gas pas af wanneer de Wolfram elektrode voldoende
afgekoeld is.

Instelbare duur Downslope (enkel bij Euro-toortsen)

Dit correspondeert aan de tijdsduur die nodig is voor het progressief afbouwen van de lasstroom, tot aan het uitdoven
van de lasboog aan het eind van het lasproces. Deze functie maakt mogelijk om scheuren en kratervormig aan het einde
van het lasproces te voorkomen.

Standaard is deze functie ingesteld op 0 sec.

Instelbare duur Post-gas (enkel bij Euro-toortsen)
Deze instelling regelt de tijdsduur waarin het gas blijft stromen, na het uitdoven van de boog. Dit beschermt het wer-
kstuk en de elektrode tegen oxidatie.

Geadviseerde combinaties / elektrode slijpen

\ : Stroom @ Elektrode (mm) = @ Buis Gastoevoer
— (A) @ Draad (lastoevoeg- (mm)" (Argon L/min)
materiaal)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Voor een optimaal gebruik, moet de elektrode als volgt geslepen zijn :

d L=2,5xd

VERMOGENSFACTOR EN GEBRUIKSOMGEVING

» Het beschreven lasapparaat heeft een vlakke uitgangskarakteristiek (constante spanning). De vermogensfactor vol-
gens de EN60974-1 norm is vermeld in de onderstaande tabel:

| | X/60974-1 @ 40°C (T cyclus = 10 min) 60% (T cyclus = 10 min) | 100% (T cyclus = 10 min)

S | MIG-MAG 200A @ 20% 135A 110 A
2 | MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
116 200A @ 22% 140 A 115A
> | MIG-MAG 150A @ 22% 115A 100 A
9 |MMA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ 116 180A @ 17% 120 A 105 A
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e De MULTIPEARL lasapparaten 200.2 / 200.4 XL / 201.4 zijn klasse A lasapparaten, ontworpen voor een gebruik
in industriéle of professionele omgeving. In een ander soort omgeving kan het moeilijk zijn om elektromagnetische
comptabiliteit te garanderen. Niet geschikt voor gebruik in ruimtes waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

De MULTIPEARL lasapparaten 200.2 / 200.4 XL / 201.4 beantwoorden aan de eisen van de norm 61000 -3-12.

THERMISCHE BEVEILIGING EN ADVIES

Het lasapparaat levert geen stroom meer wanneer het thermisch beveiligingsniveau bereikt wordt. Het pictogram over-
verhitting verschijnt op het scherm en knippert tot de temperatuur van het toestel weer normaal wordt.

¢ Laat de ventilatie-openingen van het apparaat vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

« Laat na het lassen en tijdens de thermische beveiliging het toestel aanstaan om het af te laten koelen.

In het algemeen :

¢ Volg de standaard regels van het lassen op.
e Zorg ervoor dat er voldoende ventilatie is.
 Niet op een natte ondergrond werken.

ONDERHOUD

¢ Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.

» Schakel het apparaat uit en haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht
tot de ventilator stilstaat alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte
binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

¢ De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp
van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

e Controleer regelmatig de voedingskabel.

Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn

reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder risico te vermijden.

veiligheid

Lassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken. Bescherm uzelf en

bescherm anderen.

Neem voorzorgsmaatregelen tegen:

Straling van elektrische
boog:

Bescherm uzelf met een masker dat uitgerust is met de filters EN 169 of EN 379.

Regen, stoom, vochti-
gheid:

Gebruik uw lasapparaat in een schone atmosfeer (verontreinigingsgraad < 3), op een
vlakke ondergrond en op meer dan 1 meter afstand van het te lassen voorwerp. Niet
gebruiken bij regen of sneeuw.

Elektrische schok:

Dit toestel mag alleen aangesloten worden aan een enkelfase stroomvoorziening met
geaarde stekker. Raak de stukken onder spanning niet aan.
Controleer of de netspanning geschikt is voor het toestel.

Vallen:

Til nooit het apparaat boven personen of dingen.

Brandwonden:

Draag brandwerende werkkleding (katoen, overall of jeans).

Draag beschermende handschoenen en een brandwerend schort.

Bescherm anderen door niet-ontvlambare schermen te installeren op de werkplek, of
door mensen te waarschuwen om niet naar de boog te kijken en voldoende afstand te
houden.

Brand risico :

Verwijder de ontvlambare producten uit de werkplaats. Werk nooit als ontvlambaar
gas aanwezig is.

Rook:

Adem het gas en de lasrook nooit in. Werk in een goed geventileerde ruimte; Gebruik,
wanneer er binnen gelast wordt, een lasrookafzuigsysteem.

Extra voorzorgsmaatre-
gelen:

Elk laswerk:

-in plaatsen met een verhoogd risico op elektrische schokken,

-in gesloten ruimtes,

-in aanwezigheid van ontvlambare of explosieve materialen,

moet vooraf door een «expert supervisor» worden geévalueerd, en mag alleen
uitgevoerd worden in aanwezigheid van mensen die opgeleid zijn om in te kunnen
grijpen bij noodgevallen.

De technische beschermingsmaatregelen moeten worden uitgevoerd zoals beschreven
in de TECHNISCHE BESCHRIJVING CEI/IEC 62081.

Het lassen in de hoogte is verboden zonder gebruik van de veiligheidsplatforms.
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Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor ze deze lasapparaten gebruiken.
We raden het gebruik van deze lasapparaten evenwel af aan deze personen.

Niet geschikt voor het ontdooien van leidingen.
Ga voorzichtig_j met de gasﬂes om; het kan g_jevaarlijk zijn als de fles of de flesklep beschadig_jd is.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

MOGELIJKE OORZAKEN

OPLOSSINGEN

De draadaanvoer is
niet constant.

Spatten verstoppen de opening.

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

De draad glijdt niet mee met de rollers.

" - Controleer de druk op de rollers of vervang ze.

- Diameter van de draad is niet passend voor de roller.
- De mantel die de draad naar de toorts leidt is niet
passend."

De motor van het
draadaanvoersysteem
werkt niet.

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

Draai de rem en de rollers losser.

Probleem met de stroomvoorziening

Controleer of de AAN/UIT schakelaar op "AAN" staat.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vies of
beschadigd.

Reinigen of vervangen.

Drukrol zit te los.

Draai de rol strakker.

De rem van de draadspoel zit te strak.

Draai de rem los.

Geen lasstroom

Stopcontact en stekker niet correct
aangesloten.

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

Slechte aarding.

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

Voedingsschakelaar buiten gebruik.

Controleer de trekker van de toorts.

De draad stopt na de
rollers.

MIG/MAG

De mantel die de draad leidt is verpletterd.

Controleer de mantel en de toorts.

Blokkering van de draad in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te
hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

Corrigeer de gastoevoer.

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

De kwaliteit van het gas is niet voldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invloed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied afschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor MIG-MAG
lassen.

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

Het werkstuk schoonmaken voor het lassen.

Zeer grote
vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo dicht mogelijk bij
het te lassen stuk.

Beschermgas is onvoldoende.

Gastoevoer aanpassen.

Geen gas aan de
uitgang van de toorts.

Slechte gasaansluiting.

Kijk of de gasaansluiting aan de kant van de motor cor-
rect aangesloten is. Controleer de elektroklep.
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Algemeen

Lasapparaat levert
geen stroom en het
thermische defect
lampje brandt .

De thermische beveiliging van het apparaat
is in werking.

Wacht ongeveer 2 min tot het lasapparaat afgekoeld is.
Lampje gaat uit.

Display staat aan maar
het lasapparaat levert
geen stroom.

De kabel van de aardingsklem of
elektrodehouder is niet goed aangesloten
aan het apparaat.

Controleer de aansluitingen.

Het apparaat wordt
gevoed, een tinteling
is voelbaar als u het
plaatwerk aanraakt.

De aarde-aansluiting is defect.

Controleer het stopcontact en de aarding van uw
installatie.

Het toestel last niet
goed.

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer de polariteit aangegeven op de verpakking
van de elektroden.

Tijdens het opstarten
toont het display

De netspanning is niet gerespecteerd
(230V enkel fase +/- 15% of 400V
driefasig +15%)

Controleer de elektrische installatie of de generator

Het apparaat start op,
maar het scherm geeft
niets aan.

De netspanning is < 85V of > 265V

Controleer de netspanning

TIG

Instabiele lasboog

Defect veroorzaakt door de wolfram

elektrode

Gebruik een Wolfraam elektrode met de juiste afmeting

Gebruik een correct geprepareerde wolfraam elektrode

Te hoge gastoevoer

Reduceer de gastoevoer

De wolfraam elektrode
oxideert en bezoedelt
aan het einde van het
lasproces

Laszones

Bescherm het lasgebied tegen tocht.

Probleem met gas of te vroege afsluiting
van de gastoevoer

Controleer en draai alle gasaansluitingen goed aan. Wacht
tot de elektrode is afgekoeld voor het afsluiten van de
gastoevoer.

Elektrode smelt

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer of de massakabel aangesloten is aan de
positieve pool (+).
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DESCRIZIONE

Questo manuale contiene le istruzioni di sicurezza e d’'uso. Leggerle attentamente prima di usare il dispositivo per la prima volta e
conservarle in un posto sicuro per consultazioni future.
MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sono saldatrici multiprocesso (MMA, TIG & MIG/MAG) con tecnologia Synergy per MIG/MAG.

Sono adatte per la saldatura di acciaio, acciaio inossidabile e alluminio. Facili e veloci da installare grazie alla modalita sinergica.

RETE ELETTRICA

La corrente di ingresso (I1eff) per un uso ad un regime massimo € indicata sul dispositivo. Controllare che la rete elettrica e le
protezioni (fusibili e / o i disgiuntori) siano compatibili con la corrente richiesta. Il dispositivo deve essere posizionato in modo tale
che la presa di corrente sia sempre accessibile.

Non usare una prolunga che abbia sezione del filo inferiore a 2.5 mm2. MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 vengono forniti con
una presa 16A di tipo CEE7-7. Deve essere connesso alla rete elettrica tra 110V e 230V 50/60Hz con messa a terra protetta con un
disgiuntore 16A(32A in 110V).

- Se il voltaggio € < 85V o > 265V, il dispositivo non si accendera.

- Protetti contro picchi di tensione MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 si stopperanno automaticamnete in caso di sovraccarico.

DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (FIG I)

1 - Pannello di controllo 6 - Adattatore bobina 100/200mm (200.2) o 200/300mm
2 - Connettore di raccordo positivo (200.4 XL / 201.4)

3 - Connettore di raccordo negativo 7 - Cavo di alimentazione (2.10 m)

4 - Cavo di inversione polarita 8 - Connettore gas a rilascio rapido.

5 - Connettore torcie EURO 9 - Tasto ON/OFF

ACCENSIONE

L'interuttore ON/OFF & posizionato sul retro della macchina. Mettere l'interuttore sulla posizione «I» per avviare il generatore.
Linteruttore non deve stare su off («O») mentre saldate.

MANUALE MIG - FIG III

e Selezionare modalita MIG Manual Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso B [ Manva
tempo girare il pomello superiore fino a
quando sul display verra mostrato MIG
Manual. Rilasciare il tasto 2 per confer-

+
mare questa selezione @

« Regolazione velocita filo Girare il pomello superiore per regolare la r'1I13"""““L

velocita del filo.
) % m---A
@) I U==-v

2 23..

¢ Regolazione voltaggio d'arco Girare il pomello inferiore per regolare il 1] [ MANUAL H

voltaggio d'arco. %
% | H]===a
i

(SOv

0)

e Impostazione gestione torcia in moda- | e Tenere premuto il tasto 3 per selezio-
lita SPOT e DELAY nare la modalita normale.

e Tenere premuto il tasto 3 e allo stesso
tempo girare il pomello superiore per
selezionare la modalita SPOT e confi-
gurarla. Regolabile tra 0.5 e 5 sec. Allo
stesso modo girare il pomello inferiore
per configurare la modalita DELAY. Rego-
labile tra 0 e 5 sec.

Bspor S Boetay 05

Q- @
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MIG SYNERGIQUE - FIG III

* Selezionare la modalita Synergic MIG

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo girare il pomello superiore fino a
quando sara mostrato "MIG Synergic".

Q- =

I |T| I E SYNERGIC

e Selezionare il tipo di filo

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo premere il pomello inferiore per
andare al menu di selezione del tipo
di filo. Selezionare il tipo di filo con il
pomello superiore.

Q>+ »

SCUSH j

2
r+C02

¢ Selezionare il diametro del filo

Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso
tempo premere il pomello inferiore per
andare nel menu di selezione del diame-
tro del filo. Selezionare il diametro con il
pomello superiore. Poi rilasciare il tasto 2
per confermare.

Q- =

I0&..

Selezionare lo spessore del metallo da
saldare

Girare il pomello superiore per selezio-
nare lo spessore del metallo da saldare.

o)

e Selezione della lunghezza d'arco

girare il pomello inferiore per selezionare
la lunghezza d'arco.

Si allunga (0 -> +9) o si accorcia (0 ->
-9) consentendo di penetrare piu 0 meno
metallo. Se saldate per la prima volta vi
consigliamo di impostare la lunghezza
d'arco su 0.

Q

e Selezione della posizione di saldatura

Tenere premuto il tasto 1 e girare
entrambi i pomelli per selezionare la
posizione di saldatura.

Q-

e Impostazione gestione torcia in moda-
lita SPOT e DELAY

¢ Premere il tasto 3 ripetutamente per
selezionare la modalita Normal.

¢ Premendo ancora il tasto 3, girate il
pomello superiore per passare in moda-
lita SPOT. Regolabile tra 0.5 e 5 sec.
Allo stesso modo girare il pomello infe-
riore per configurare la modalita DELAY.
Regolabile tra 0 e 5 sec.

Q- @

Bspor 05 Boecay 05
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SALDATRICE SEMI-AUTOMATICA PER ACCIAIO / ACCIAIO INOSSIDABILE (MAG)

Il dispositivo € adatto per saldare fili d'acciaio da 0.6/0.8/1.0 e fili d'acciao inossidabile da 0.8/1.0.

1l dispositivo viene fornito con punta di contatto, rullo con scanalatura, guaina e torcia per filo d'acciaio e acciaio inossidabile da 0.8.
Per saldare fili da 0.6 usare una torcia non pil lunga di 3m. Per cambiare la punta di contatto (vedere fig II A). Il rullo € ribaltabile
0.6/0.8. Lindicazione sul lato visibile del rullo € il diametro in uso. Per un filo da 0.6 usare la scanalatura da 0.6.

Per saldare I'acciaio o I'acciaio inox, avrete bisogno di un gas specifico - Argon + CO2 (Ar + CO2). La proporzione di CO2 variera a
seconda dell’applicazione. 1I flusso di gas per l'acciao € compreso tra 8 e 12L / min a seconda dell'ambiente e dell'esperienza del
sldatore. Per i requisiti specifici, chiedere consiglio al proprio distributore di gas.

Per la polarita vedere pagina 4.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA CON ALLUMINIO (MIG)

Questa saldatrice e adatta per saldare fili di alluminio da 0.8mm e 1.0mm.

Per saldare I'alluminio, & richiesto un gas nobile «Argon puro» (AR). Per la scelta del gas, chiedete ad un distributore di gas per un
consiglio. Il flusso di gas per saldare I'alluminio € compreso 15 e 25L / min a seconda dell'ambiente e dell’esperienza del sldatore.
Impostazione macchina per la saldatura di alluminio:

- Usare rulli specifici per I'alluminio

- Impostare la pressione sui rulli al minimo per evitare di pizzicare il filo.

- Rimuovere il tubo capillare prima di connettere la torcia in alluminio con guaina in teflon.

- Quando saldate I'alluminio usate una torcia specifica per alluminio con guaina in teflon per ridurre la frizione. Non tagliare la guaina
vicino al connettore! E’ utilizzata per guidare il filo dai rulli. (Fig II B)

- Punta di contatto: Usare una punta di conttatto specifica per alluminio corrispondente al diametro del filo.

Per la polarita vedere pagina 4.

SALDATURA «NO GAS»

Per impostare la macchina su «No Gas» vedere le istruzioni a pagina 4.

1l filo animato per saldare con un ugello standard puo surriscaldare e danneggiare la torcia. Usare un ugello specifico «No Gas» (rif.
041868) o rimuovere l'ugello originale (Fig III D).

Per la polarita vedere pagina 4.

PROCEDURA PER CAMBIO BOBINE E ASSEMBLAGGIO TORCIA (FIG IV)

¢ Rimuovere I'ugello dalla torcia (fig E) e la punta di contatto (fig D).

e Aprire porta laterale della macchina.

e Posizionare la bobina sul perno di guida (fig A) del supporto per la bobina. Per una bobina di filo di 200mm serrare la bobina al
massimo. L'adattatore (1) € da usare solo per bobine da 200mm.

¢ Regolare il freno bobina (2) per evitare che inerzia della bobina attorcigli il filo quando la saldatrice si ferma. In generale, non
stringere troppo! Poi la vite nel supporto bobina (3).

e Montare il rullo(i) adatto per la vostra applicazione. I rulli forniti hanno una doppia scanalatura (0.6/0.8). Lindicazione sul lato
visibile del rullo & il diametro in uso. Per un filo da 0.8, usare la scanalatura da 0.8. Per I'alluminio o filo animato usare i rulli appropriati
(fig B)

Per regolare la tensione del rullo (fig C), procedere come segue: allentare il tenditore al massimo (4), avviare il motore premendo il
grilletto della torcia, serrare il tenditore mentre premete il grilletto. Piegate il filo da dove viene fuori dall’'ugello e tenetelo in posizione
per fermare il suo progresso. La regolazione di pressione ¢ ideale quando la guida del rullo scivola sopra il filo ache quando & bloccato
a fine torcia.

NB: per fili di alluminio impostare la tensionie al minimo per non pizzicare il filo.

¢ Regolare il filo in modo che sporga di 5cm dalla torcia poi inserire la punta di contatto (punta corretta per il filo) (fig D) e I'ugello
(fig E).

CONNESSIONE GAS

1l dispositivo & disegnato con una connessione gas a rilascio rapido. Usare |'adattatore fornito con la macchina.

MAG MAG MIG MAG MAG MIG MIG MIG MIG MIG

Processo
. Ar+CO2 CO2 Ar Ar+C02 2% \i / Ar Ar Ar Ar Ar
as v v v v v v v v v
| | | | » | | | | |
@ utilizza- | 0.6 - 0.8 [ 0.6 - 0.8
bile -1.0 1.0 0.8-1.0108-1.0] 09-1.2 0.8 0.8-1.0 0.8 1.0 1.0
Posizione . . .
saldatura Tutto Tutto Tutto Tutto Tutto Piatto Piatto Piatto Tutto Tutto
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9,

MMA

e Selezionare modalita MMA

Tenere premuto il tasto 2 e allo stes-
so tempo girare il pomello superiore

annA

A
per selezionare la modalita MMA. L
/J:\
¢ Regolazione corrente di saldatura Girare il pomello superiore per sele- nnA
zionare la corrente di saldatura.
o A B
¢ Regolazione forza d'arco Girare il pomello inferiore per rego- nnA
lare la forza d'arco.
Regolabile tra 0 e 100%
VN ;
O N [=f

e Regolazione Hot Start

Tenete premuto il tasto 3 e allo
stesso tempo girate il pomello
superiore per regolare Hot Start.
Regolabile tra 0 e 100%

®
©

nrA

SALDATURA CON ELETTRODO

« Il cavo di polarita inversa deve essere scollegato in modalita MMA (saldatura stick) per collegare il porta elettrodo ed il morsetto di
terra. Connettere il porta elettrodo e il morsetto di terra come indicato nel pacco degli elettrodi.

¢ Rispettare le regole di saldatura basilari

¢ Questo dispositivo ha 3 specifiche funzioni per le macchine inverter :

- Hot Start: Aumenta la corrente per aiutarvi nell’iniziale innesco dell’arco.
- Arc Force: Un puntuale aumento di corrente per evitare che I'elttrodo rimanga bloccato nel bagno di saldatura.
- Anti-Sticking: Permette una rimozione facile dell’elettrodo dal metallo.

PUNTE :

Inizio a bassa temperatura per lamiere sottili e inizio ad alta temperatura per metalli piti difficili da saldare (metallo arrugginito o ossidato).

TIG PRO (TORCIE EURO)

e Selezionare la modalita TIG Pro
(torce Euro)

Tenere premuto il tasto 2 e allo stes-
so tempo girare il pomello superiore

|'|" | E MANUAL H

(&)

fino a quando non sara visualizzato ‘ N===a
«TIG Pro». + |
@)
i 23..
¢ Regolazione corrente di saldatura Usare il pomello superiore. TIG
Pro
v 1B0OA

Sl
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¢ Regolazione downslope Usare il pomello inferiore. TIG H

¢ Regolazione post gas Tenere premuto il tasto 3 e allo stesso
tempo usare il pomello superiore per
regolare il post gas.

Q- @

| GRS S0

TIG EASY (TORCE A VALVOLA)

* Entrare in modalita TIG EASY (torce a | Tenere premuto il tasto 2 e allo stesso ITIG
valvola) tempo girare il pomello superiore fino ERSY
a quando non verra visualizzato "TIG o
EASY". =
/J:\
¢ Regolazione corrente di saldatura Usare il pomello superiore. TIG H
ERSH

@ -l (BOA

SALDATRICE TIG LIFT

La saldatura DC TIG richiede I'uso di gas (Argon). Connettendo una torcia con valvola sara permesso regolare manualmente la for-
nitura di gas e connettendo una torcia EURO potrete regolare il downslope e le impostazioni post gas.

Per saldatrici TIG siete pregati di seguire i passi qui sotto:

Saldatrice TIG Lift Pro con una torcia Euro Saldatrice TIG Lift EASY con una torcia a valvola
¢ Vedere connessione a pagona 4. ¢ Vedere connessione a pagona 4.
e Connettete il tubo del gas al retro della macchina e al regolatore | ¢ Connettere il tubo del gas dalla torcia al regolatore della
della bombola del gas. bombola di gas.

e Regolare il flusso di gas sul regolatore della bombola di gas. | ¢ Regolare il flusso di gas sul regolatore della bombola di gas e
e Per accendere un arco toccare il pezzo di metallo da saldare e | poi aprire la valvola della torcia.

premere il grilletto della torcia. e Accensione :

e Il Downslope e il Post-gas si avviano automaticamente una

éc_)lta rti!asciato il grilletto. Loro possono essere regolati sul Toccare il pezzo di metallo
ispositivo.

per saldare con l'elettrodo.

¢ Alla fine della saldatura :

Sollevare |'elettrodo dal
) metallotrai 2 e i 5mm.

Stoppare il gas solamente quando I'elettrodo in tungsteno si &
raffreddato.
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Downslope regolabile (solo torcie Euro)
Tempo necessario per passare da corrente di saldatura a corrente minima. Evitare crepe e crateri al termine della sal-
datura. Di default questa caratteristica & impostata a 0 sec.

Post-Gas regolabile (solo torcie Euro)
Questo parametro determina il tempo di rilascio del gas da dopo che I'arco si € stoppato. Protegge il bagno di saldatura
e 'elettrodo contro l'ossidazione metre il metallo si sta raffreddando dopo la saldatura.

Impostazioni raccomandate / Affilatura elettrodo

@ Elettrodo (mm) = @
: — Correntet (A) filo (metallo d'appor- g Ugello (mm) Flusso (Argon L/min)
to)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Per ottimizzare il processo di saldatura, &€ raccomandato di affilare I'elettrodo prima della saldatura come descritto nel
diagramma sottostante.

d L=2,5xd
L

CICLO DI LAVORO E AMBIENTE DI SALDATURA

e La saldatrice descritta ha uscita di corrente di tipo costante. Il suo ciclo di lavoro segue la norma EN60974-1 is indi-
cated in the table below :

| | X/60974-1 @ 40°C (T ciclo = 10 min) 60% (T ciclo = 10 min) [ 100% (T ciclo = 10 min)

S |MIG-MAG 200A @ 20% 135A 110 A
2 |MMA 200A @ 18% 120 A 100 A
“ I116 200A @ 22% 140 A 115A
> | MIG-MAG 150A @ 22% 115A 100 A
S |MMA 130A @ 32% 110 A 90 A
™ 116 180A @ 17% 120 A 105 A

e MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 sono dispositivi di classe A. E’ pensato per essere utilizzato in ambienti
industriali e professionali. In un ambiente diverso, puo essere difficile assicurare la compatibilita elettromagnetica, a
causa di disturbi condotti come radiazioni. Il dispositivo & conforme alla normativa IEC 61000-3-12.

PROTEZIONE TERMICA E SUGGERIMENTI

In modalita protezione termica il dispositivo smette di lavorare. L'icona di surriscaldamento appare sullo schermo fino a
quando la temperatura della macchina non torna a livelli operativi normali.

e Assicurarsi che le aperture d’aria della macchina siano libere.

e Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura per permettere il raffreddamento.

In generale :

« Rispettare le regole basilari della saldatura.

e Assicurarsi che la circolazione d’aria sia buona.

¢ Non lavorare in un area bagnata.

MANUTENZIONE

¢ La manutenzione deve essere effettuata solo da personale qualificato.

e Spegnere la macchina poi scollegarla dalla rete elettrica. Prima di lavorare sul dispositivo aspettare che la ventola si
sia fermata (PERICOLO correnti e alta tensione).

» Regolarmente rimuovere li coperchio laterale e pulire la macchina dalla polvere. Cogliete I'opportunita per far controllare
le connessioni elettriche da personale qualificato con strumenti isolati.

e Controllare regolarmente le condizioni della presa di corrente. Se danneggiata, necessita di essere sostituita dal
costruttore dal servizio post-vendita o da personale qualificato.
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SICUREZZA

L'arco di saldatura puo essere pericoloso e puo causare serie e anche fatali ferite. Proteggete voi e gli
altri. Assicuratevi che le seguenti precauzioni di sicurezza siano state prese:

Radiazione d'arco:

Proteggetevi con un casco dotato di filtri conformi con EN169 o EN 379.

Pioggia, vapore, umidita:

Utilizzare il gruppo di saldatura in un ambiente pulito / secco (fattore di inquinamento
< 3), su una superficie piana, e a piu di un metro dal pezzo da saldare. Non usare
con pioggia o neve.

Scossa elettrica:

Questo dispositivo deve essere usato solamente con una rete elettrica, monofase o
trifase a seconda del modello, con messa a terra. Non toccare le parti sotto alta ten-
sione. Controllare che la rete elettrica sia adatta a questa unita.

Cadute:

Non posizionare/mettere I'unita sopra persone o oggetti.

Bruciature:

"Indossare abbigliamento (cotone, jeans o tute da lavoro) protettivo (ignifugo).
Indossare guanti protettivi e un grembiule ignifugo.

Assicurarsi che le altre persone siano a distanza di sicurezza dall'area di lavoro e che
non guardino direttamente I'arco di saldatura.

Proteggete gli altri con pareti di protezione ignifughe."

Rischi d'incendio:

Rimuovere tutti i prodotti infiammabili dall'area di lavoro. Non lavorare in presenza di
gas inflammabili.

Fumi:

Non inalare gas e fumi di saldatura. Usare il dispositivo in un ambiente ben ventilato,
se saldature interne con estrattori artificiali.

Precauzioni addizionali:

Qualsiasi operazione di saldatura intrapresa in.....

- stanze dove c'¢ il rischio di scosse elettriche,

- stanze poco ventilate,

- presenza di materiale infiammabile o esplosivo,

deve essere sempre approvato da un «esperto responsabile», e fatto in presenza di
persone addestrate ad intervenire in caso di emergenza.

La protezione tecnica come descritto nella Specificazione Tecnica CEI / IEC 62081
deve essere implementato. Saldare in posizioni sollevate, non dovrebbe essere
consentito, se non in caso di uso di piattaforme di sicurezza .

Le persone che indossano pacemaker sono invitate a consultare il proprio medico prima di utilizzare
questo dispositivo. Non usare la saldatrice per scongelare i tubi. Maneggiare con cura le bombole di
gas - vi @ una maggiore pericolo se la bombola o la sua valvola sono danneggiate.

PARTI DI RICAMBIO

- SINTOMI CAUSE POSSIBILI RIMEDI

datura non é costante.

La velocita del filo di sal- | Detriti bloccano I'apertura. Pulire il gruppo di contatto o cambiarlo e sostituire il prodotto

anti-aderente. Rif.041806

MIG/MAG

1l filo slitta sui rulli. - Controllare la pressione dei rulli o sostituirli.

- Diametro del filo non consono al rullo.
- Copertura della guida del filo nella torcia non consona.

II motore di srotolamento | Bobina o freni dei rulli troppo stretti. Rilasciare il freno dei rulli.

non funziona.

Problema rete elettrica. Controllare che il tasto di avviamento sia sulla posizione on.




| | SINTOMI CAUSE POSSIBILI

S

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

Cattivo srotolamento del
filo.

Copertura guida del filo sporca o danneggiata.

RIMEDI

Pulire o sostituire

Rullo pressatore non & stretto abbastanza

Stringere ancore il rullo

Freno bobina troppo stretto

Rilasciare il freno

Nessuna corrente di
saldatura

Cattiva connessione alla rete elettrica.

Vedere il collegamento della presa e guardare se la presa &
alimentata correttamente con una fase e un neutro.

Cattiva messa a terra.

Controllare il cavo di messa terra (connessione e condizioni
del morsetto).

Contatore di corrente non operativo.

Controllare il grilletto della torcia.

1l filo sfrega dopo i rulli.

Copertura della guida del filo schiacciata.

Controllare la copertura e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia

Pulire o sostituire.

No tubo capillare.

Controllare la presenza del tubo capillare.

Velocita filo ecessiva

Ridurre la velocita del filo

1l cordone di saldatura &
poroso.

1l flusso di gas non & sufficente.

Regolare la portata del flusso.

Pulire il metallo da lavorare.

Bombola del gas vuota.

Sostituirlo.

Qualita del gas non soddisfacente.

Sostituirlo.

Influenza di vento o di un flusso d'aria

Getto d'aria avverso, proteggere I'area di saldatura.

Ugello del gas troppo pieno.

Pulire o sostituire l'ugello del gas.

Cattiva qualita del filo.

Usare filo adatto alle saldatrici MIG-MAG.

Superficie da saldare in cattive condizioni.
(ruggine, etc, ...)

Pulire le parti da lavorare prima di saldare.

Scintille numerose.

Voltaggio d'arco troppo alto o troppo basso.

Vedere impostazioni saldatura.

Cattiva messa a terra.

Controllare e posizionare il cavo di messa a terra per avere
una connessione migliore.

Protezione gas insufficiente.

Regolare il flusso d'aria.

Niente gas al'estremita
della torcia.

Cattiva connessione gas.

Controllare se il manicotto del gas in parte al motore &
connesso correttamente. Controllare il misuratore di flusso e
I'elettrovalvola.

In generale

La macchina non eroga
corrente e l'indicatore di
sovraccarico termico &
illuminato.

La protezione termica della saldatrice si &
accesa.

Aspettare la fine del tempo di raffredamneto, circa 2 minuti.
La spia si spegne.

1l display € acceso ma
il dispositivo non eroga
corrente.

Il cavo del morsetto di terra o del porta
elettrodo non & connesso alla saldatrice.

Controllare le connessioni.

Se, quando l'unita &
accesa e si mette la mano
sul corpo del gruppo

di saldatura, si sente
sensazione di formicolio.

L'unita di saldatura non & connessa a terra
correttamente.

Controllare la presa la messa a terra della vostra rete elettrica.

1l dispositivo salda male

Errore di polarita

Verificare la polarita consigliata sulla scatola dell'elettrodo.

Quando accendete la
saldatrice, il display indica

1l voltaggio di input € fuori dai parametri (230V
+ 15% se monofase o 400V + 15% se trifase).

Controllare il sistema elettrico o il vostro gruppo generatore.

Le poste se met en route
mais rien ne s'affiche a
I"écran

La tension secteur est < 85V ou > 265V

Controler la tension du secteur

TIG

Arco instabile

Problema proveniente dall'elettrodo di tungsteno

Utilizzare un elettrodo in tungsteno di misura adeguata

Utilizzare un elettrodo di tungsteno adeguatamente preparato

Eccessivo quantitativo di flusso d'aria

Ridurre la quantita del flusso di gas

L'elettrodo di tungsteno
viene ossidato e gira al
termine della saldatura.

Zona di saldaura

Proteggere la zona di saldatura contro flussi d'aria

Problema proveniente dal post-gas o il gas si &
fermato prematuramente.

Controllare e chiudere tutte le connesioni del gas Aspettare
finche I'elettrodo si sia rafreddato prima di fermare il gas.

L'elettrodo si scioglie

Errore di polarita

Controllare che il morsetto di messa a terra sia connesso al +
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (pieces et main
d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiere).

En cas de panne, retourner 'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.

HERSTELLERGARANTIE

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

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StdBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervor-
gerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir 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
Rlckversand an den Fachhandler.
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@ DECLARATION DE CONFORMITE :

Gys atteste que les postes de soudure MULTIPEARL 200.2 /200.4 XL / 201.4 sont fabriqués conformément aux exi-
gences 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 2016.

@ DECLARATION OF CONFORMITY :

The equipment described on this manual is conform to the instructions of low voltage 2006/95/EC of 12/12/2006, and
the instructions of CEM 2004/108/EC 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 2016.

@ KONFORMITATSERKLARUNG :

GYS erklart, dass die SchweiBanlage MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 richtlinienkonform mit folgenden euro-
paischen Bestimmungen hergestellt wurden: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtli-
nien 2004/108/CE — 15.12.2004 elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Dieses Gerat stimmt mit den

harmonisierten Normen EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 Uberein.
CE Kennzeichnung: 2016.

@ DECLARACION DE CONFORMIDAD :

GYS certifica que los equipo de soldadura MULTIPEARL 200.2 /200.4 XL / 201.4 se ajustan a las directivas de baja
tension 2006/95/CE del 12/12/2006 vy a las directivas CEM 2004/108/CE del 15/12/2004.

Esta conformidad se establece por el respeto de las normas armonizadas EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN
60974-10 de 2007.

El marcado CE fue fijado en 2016.

@ LAEKJIAPALMS COOTBETCTBUS :

Gys noaTBepxxaaeT, yuto annapatel MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4 npou3BeaeHbl B COOTBETCTBUM C
TpeboBaHusMu ampekTns Huskoro HanpsxeHns 2006/95/EC ot 12/12/2006, n anpektns CEM 2004/108/EC ot
15/12/2004.

OTO COOTBETCTBME YCTAHOBNEHO COBNOAEHMEM rapMOHM3NpPOBaHHbIX HOpM EN60974-1 ot 2005, EN 50445 ot 2008,
EN 60974-10 ot 2007.

Mapkuposka CE HaHeceHa B 2016 roay.

@ DICHIARAZIONE DI CONFORMITA:

Gys garantisce che i posti di saldatura MULTIPEARL 200.2 /200.4 XL / 201.4 sono fabbricati in conformita alle esigenze
delle direttive Bassa tensione 2006/95/CE del 12/12/2006, et alle direttive CEM 2004/108/CE del 15/12/2004.

Questa conformita & stabilita rispettando le norme armonizzate EN60974-1 del 2005, EN 50445 del 2008, EN 60974-
10 del 2007.

La marcatura CE & stata apposta nel 2016.

@ CERTIFICAAT VAN OVEREENSTEMMING

Gys verklaart dat de lasapparaten MULTIPEARL 200.2 /200.4 XL / 201.4 worden vervaardigd overeenkomstig de
vereisten van het lage Voltage richtlijn : 2006/95/CE van 12/12/2006 en EMC richtlijn 2004/108/CE van 15/12/2004.

Deze overeenstemming is opgesteld volgens de volgende normen: EN60974-1 van 2005, EN 60974-10 van 2007, EN
50445 van 2008.

De CE-markering is in 2016 toegebracht.

25/04/2016 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Président Directeur Général
134 BD des Loges .

53941 Saint-Berthevin + s erimctfuss
France
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

MULTIPEARL 200.2

200-2 |200-4XL| 201.4

Clavier de commande / Control panel / Bedientastatur / Teclado de mando / MNaHenb ynpaBneHus
1 A - 51931
/ Tastiera di comando
2 Bouton noir / Black Button / schwarzer Poti / botdn negro / YepHas kHorka / Tasto nero 73013
3 Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / (+) und (-) Anschlussbuchsen / 51469
Conector cable de masa (1/4) / KoHHekTop (1/4) kabens maccel / Connettore 1/4 cavo di massa
Cable d'inversion de polarité / Polarity reversal cable / Kabel Polaritdtswechsel / cable de inver-
4 » : e ) - s 71918
sién de polaridad / Kabenb nHBepcumn nonsipHoctn / Cavo d'inversione di polarita
5 Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschubantrieb (ohne Drahtrol- 51108 51135
len) / Devanadera (sin rodillos) / Mopatowmii MexaHnam (6e3 ponuka) / Trainafilo (senza rullo)
Carte affichage / Display card / Anzeigeplatine /Placa frontal (display) / MnaTa oTobpaxxeHus Ha
6 . 97241
avcninee / Scheda display
7 Ca_rte_ principale / Main circuit board / Hauptplatine / Tarjeta principal / OcHoBHasi nnata / Carta 97237 97308
principale
Cable d'alimentation / Power lead / Netzstromkabel / Cable de alimentacién / LLHyp nuTaHus /
8 PRI 21480
Cavo di rifornimento
9 Interrupteur /Switch / An/ Aus- Schalter /Interruptor / Mepekntoyatens / Interruttore 51075
Grille de ventilateur / Fan grill / Eintritts6ffnung Kihlluft / Rejill / PeweTka BeHTunsTopa / Griglia
10 - 51010
del ventilatore
11 | Ventilateur / Fan /Ventilator/Ventilador / BeHtunsTop / Ventilatore 51021
Carte de puissance / Power circuit board / Leistungspatine Carta de potencia / Cunosas nnata /
12 Scheda di potenza 97238 97309
13 | Pieds / Feet / GeratefiiBe / Pies / Hoxku / Piedi 71140 56061
14 | Adaptateur bobine / Coil wire adapter / Adattatore bobina 56056
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / ELEKTRISCHE SCHEMA / DIAGRAMMA DEL CIRCUITO

40

69Y1S

4 ®

O

wn
©
W

O
O OO O

[4942%

Vi
(4
=
8l6LL

i— L0
o JJM@ H
—9 D ’ H =
IER) S
o @[ ' ] E

@®
_l
-
‘_
(=
\‘J \‘J ﬂ

67



68

MULTIPEARL 200.2 / 200.4 XL / 201.4

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / SIMBOLI / PICTOGRAMMEN

Ampeéres - Amps - Ampere - Amperios - AMniep - Amps - Ampere

Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt - Volt

Hertz - Hertz - Hertz - Hercio - l'epu - Hertz

- Soudage MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- MIG/MAG Welding (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/MAG SchweiBen (MIG: Metal Inert Gas/ MAG: Metal Active Gas)
- Soldadura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- CBapka MUT/MAT (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- Saldatrici MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- MIG/ MAG lassen

Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)
Electrode welding (MMA)

SchweiBen mit umhdiliter Elektrode (E-HandschweiBen)
Soldadura con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc)
CBapka 3nekTpoaoM ¢ obmaskoii (MMA — Manual Metal Arc)
Saldatura con elettrodo (MMA)

Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)

S [ T | |y <

Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)
TIG welding (Tungsten Inert Gas)
WIG-SchweiBen (Tungsten Inert Gas)
Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Ceapka TUT (Tungsten Inert Gaz)
Saldatura TIG (Tungsten Inert Gas)
TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

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

- Adapted for welding in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such
places.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in
solchen Bereichen betrieben werden.

- Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos
lugares.

- MoaxoauT Ans CBapku B CPefie C NOBbIWEHHBIM PUCKOM yAapa TOKOM. B 3TOM clyyae MCTOYHUK TOKa HE AO/MKEH HAaXOAWUTLCS B TOM
e CaMOM MoMeLLEeHNH.

- Adatte per saldature in ambienti con rischi di scosse elettriche. Comunque, la sorgente di saldatura non deve essere posto in tali
luoghi.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in derge-
lijke ruimte worden geplaatst.

P21

- 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 gefdhrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall

- Protegido contra el acceso a partes peligrosas con el dedo y contra las caidas verticales de gotas de agua

- 3alyyMLLeH OT AOCTyna nasbLEeB B OMacHbIe YacTy, a TakXKe OT NornajeHUs BEPTUKasbHbIX Kanesnb BOAbl

- Protette contro pioggia e contro I'accesso delle dita in parti pericolose

- Courant de soudage continu. - Welding direct current. - GleichschweiBstrom. - Corriente de soldadura continua.
- MocTosHHbINM cBapoyHbIN Tok. - Corrente di saldatura continua. - Gelijkstroom

1~
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz
- Single phase power supply 50 or 60Hz

- Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz

- Alimentacion electrica monofasica de 50 o 60Hz
- MoHodbasHoe anekTponuTaHune 50 nnm 60y

- Rete elettrica monofase 50 o 60Hz

- Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz.

uo

- Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - - Tension assignée a vide - - HoMMHanbHOE HanpsXKeHve
X0nocToro xoaa - Tensione nominale senza voltaggio - Nullastspanning

ul

Tension assignée d’alimentation. - rated supply voltage. - Netzspannung - Tension asignada de alimentacion eléctrica - HoMuHanbHoe
HanpsbkeHne nuTaHus - Tensione nominale di alimentazione - Nominale voedingsspanning

I1max

- Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Rated maximum supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).

- Corriente maxima asignada (valor eficaz).

- MakcvManbHbIVi ceTeBoM TOK (3 heKTUBHOE 3HaYeHUE).

- Corrente nominale di alimentazione massima (valore effettivo)
- Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)

I1eff

- Courant d‘alimentation effectif maximal.

- Maximum effective supply current.

- Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom.

- Corriente de alimentacion eléctrica maxima.
- MakcumanbHasi abdekTvBHas nogaya Toka.
- Corrente di alimentazione massima effettiva
- Maximale effectieve voedingsstroom

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 SchweiBgerate. - El aparato se ajusta a la norme EN60974-1.

- Annapat cootBeTcTByeT HopMe EN60974-1. - Il dispositivo € conforme alla norma EN 60974-1 relativa I'unita di saldatura. - De
stroombron voldoet aan de normen EN60974-1/-10 en klasse A.
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- Transformateur-redresseur monophasé.
- Rectifier-Single-phase converter
- Einphasiger Trafo/Frequenzumwandler

==| - Transformateur-redresseur monophasé.

- TpaHcdhopMaTop-BbINpsMUTENb OAHODA3HbIN.
- Convertitore rettificatore-monofase
- Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom.

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).

- Ciclo de trabajo segln la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C).

- MNB% cooTeeTcTBYeT HOPMeEN 60974-1 (10 MuHYT — 40°C).

- Ciclo di lavoro secondo la norma EN 60974-1 (10 minuti - 40 ° C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

12: courant de soudage conventionnnel correspondant. - I2: corresponding conventional welding current. - I12: entsprechender
SchweiBstrom - 12: corriente de soldadura convencional correspondiente - I2: COOTBETCTBYIOLLMI HOMWHASBHBIM CBAPOYHbIN TOK. - 12:
corrente di saldatura convenzionale corrispondente. - I2 : Corresponderende conventionele lasstroom

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.

- U2: conventional voltages in corresponding load.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung.

- U2: Tensiones convencionales en cargas correspondientes.

- U2: HoMWHanbHble HanpsbkeHWst Npyu COOTBETCTBYIOLLMX Harpy3Kax.
- U2: tensioni convenzionali in carico corrispondente.

- U2 : Conventionele spanning in corresponderende belasting

- Appareil conforme aux directives européennes.

- The device complies with European Directive.

- Gerét entspricht europaischen Richtlinien.

- Aparato conforme a las directivas europeas.

- Annapat cooTBeTCTBYET AnpekTMBaM EBpocotosa.

- 1l dispositivo & conforme alla Direttiva Europea.

- Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- MapkupoBka cooTBeTcTBUs EAC (EBpasmiickoe 3KOHOMUYECKOe COobLLEeCTBO).

- Marchio conformita EAC (Commissione economica eurasiatica).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming

- L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !).

- The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !).

- Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !).

- El arco eléctrico produce radiaciones peligrosas para los ojos y la piel. Protéjase.

- dnekTpuyeckas Ayra AaeT U3nyyeHue ornacHoe AJist a3 U Koxu (HocuTe 3alumTHYo oaexay!).
- L'arco elettrico produce raggi pericolosi per gli occhi e la pelle (proteggersi!).

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

- Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion.

- Caution, welding can produce fire or explosion.

- Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen.

- Atencidn, soldar puede iniciar un fuego o una explosion.

- BHMMaHue! CBapka MOXeT MpUBECTU K MoXapy Wiu B3pbiBy.

- Attenzione, saldare puo provocare fiamme o esplosioni.

- De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken.

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- iCuidado! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- BHMaHwe! MpouTuTe MHCTPYKUMIO Nepes MCMOoJb30BaHUEM.
- Attenzione ! Leggere il manuale utente.

- Let op! Lees aandachtig de handleiding.

- Produit faisant I'objet d'une collecte sélective - Ne pas jeter dans une poubelle domestique.

- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Fur die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden.
- Este producto es objeto de una colecta selectiva - Ne lo tire a la basura doméstica.

- 3TOT annapaT NOANEXWUT yTunu3aumm - He BbibpackiBalite ero B AOMaLUHUIA MycOPONpPOBOA.

- E’ richiesta una raccolta differenziata, non gettare in un bidone della spazzatura domestica.

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacidn sobre la temperatura (proteccion térmica)

- MHdopmaums no TemnepaType (TepMo3alumTa)

- Informazioni temperatura (protezione termica)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
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